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本 手册 是 车 工 岗 位 必 备 的 工具 书 ， 内 容 依据 国家 最 新 的 职业 技能 标准 
编写 ， 涵 善 了 车 工 岗 位 必需 的 基本 知识 和 技能 ， 以 及 掌握 这 些 知 识 和 技能 
必 备 的 基础 数据 资料 。 主 要 内 容 包括 职业 道德 与 岗位 规范 ; 车 工 罗 位 描述 、 
岗位 守则 、 工 作 规范 、 安 全 操作 规程 ; 车 床 及 其 常用 附件 的 基础 知识 ; 车 
工 第 用 量具 的 使 用 注意 事项 ， 和 车 工 基本 操作 技能 及 加 工 实例 等 内 容 。 

本 手册 由 浅 入 深 、 人 简明 实用 ,具有 工具 性 、 资 料 性 的 特点 。 书 中 引用 
的 标准 均 采 用 了 最 新 国家 标准 和 行业 标准 。 

本 手册 非常 适合 车 工交 位 学 习 和 培训 使 用 ， 对 现场 的 有 关 工 程 搁 术 人 
员 了 解 车 工交 位 知识 、 指 导 和 车工 工作 也 有 着 重要 的 参考 价值 。 同 时 也 是 职 
业 院 校 机 械 加 工 专 业 师 生 必 备 的 参考 书 。 
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当前 我 国正 面临 千载难逢 的 战略 机 遇 期 ， 同 时 ， 国 际 金融 危机 、 欧 俩 危机 等 
诸多 不 稳定 因 系 也 将 对 我 国 经 济 发 展 产 生 不 利 影 响 。 在 严峻 考验 面前 ， 创 新 能 
强 、 结 构 调 整 快 、 职 工 系 质 高 的 企业 才能 展示 出 动 动 生机 。 事 实证 明 : 在 “做 强 
二 广 ”， 实 现 蜗 疾 制 造 的 跨越 发 展 中 ， 除 了 日 主创 新 ， 提 融 核 心 范 争 力 外 ， 还 必须 
拥有 一 文 高 系 质 的 职工 队伍 ， 这 是 现代 企业 生存 发 展 的 必然 要 求 。 我 国 已 进入 
“十 二 五 ”时 期 ， 转 方式 、 调 结构 ， 在 由 “中 国 制 造 ” 回 “ 中 国 创 造 ” 转 变 的 关 
键 期 和 提升 期 ， 重 要 环节 了 风 是 培育 一 批 具有 核心 芭 争 力 和 持续 创新 能 力 的 创新 型 
企业 ， 造 就 数 以 千 万 的 技术 创新 人 才 和 高 素质 职工 队伍 ， 这 和 是 企 业 在 经 阐 增 长 中 
谋求 地 位 的 战略 选择 ; 是 深入 贯彻 科学 发 展 观 ， 加 快 职工 队伍 知识 化 进程 保持 
工人 阶级 先进 性 的 重大 举措 ; 也 是 实施 科教 兴国 战略 ， 建 设 人 才 战 略 强 国 的 重要 
j so 

(2002 年 中 国 工 会 维权 蓝皮书 》 中 有 段 话 : “有 一 个 组 织 叫 工会 ， 在 任何 主角 
们 需要 的 时 候 和 地 方 ， 他 们 永远 是 奋 不 顾 吴 地 跑龙套 ， 起 湖 转 合 ， 唱 念 做 打 ………: 
为 职工 而 生 ， 为 维权 而 立 。” 北 束 各 城 机 电 控 股 有 限 责 任 公 司 工会 从 全 面 洛 实 《 北 
各 “十 二 五 ”时 期 职工 发 展 规划 》 和 人手 ， 从 关注 企业 和 职工 共同 发 展 做 起 ， 组 织 
编撰 完成 了 涵盖 30 个 职业 的 《员工 图 位 手册 系列 》， 很 好 地 诠释 了 这 句 话 。 此 套 
丛书 是 工会 组 织 发 动 企 业 工 程 技术 人 员 、 一 线 生 产 技师 、 职 业 教 师 和 工会 工作 者 
共同 参与 编著 而 成 的 ， 注 重 了 技术 层面 的 维度 和 座 度 ， 体 现 了 企业 特色 工艺 ， 酒 
兰 了 较 强 的 专业 理论 知识 ， 具 有 作业 指导 书 、 学 习 参 考 书 以 及 专业 工具 书 的 特性 ， 
是 一 套 独 特 的 技能 人 才 必 备 的 “百科 全 书 ”。 全 书 力求 实现 企业 工会 让 广大 职工 体 
验 “ 一 书 在 手 ， 工 作 无 忧 ”以 及 好 书 助 推 成 长 的 次 层次 服务 。 

我 们 希望 ， 机 电 行 业 的 每 名 职工 都 能 够 通过 《员工 网 位 手册 系列 》 的 帮助 ， 
学 习 新 知识 ， 和 擎 握 新 技术 ， 成 为 本 网 位 的 行家 能 手 ， 为 “十 二 五 ”发 展 战略 日 标 
彩 显 工人 阶级 的 英雄 风采 |! 


中 共 北 京 市 委 常委 ， 市 人 大 常委 会 副 主 任 、 2) í 
党 组 副 书记 ， 市 总 工会 主席 -可 















































工序 化 、 批 量化 的 企业 生产 ， 使 一 些 一 线 职工 的 岗位 技能 逐渐 单一 化 。 虽 然 
这 是 企业 生产 性 质 或 生产 节拍 决定 的 ， 但 技能 水 平 的 下 降 也 与 职工 目 且 对 专业 知 
识 的 忽视 有 很 大 关系 。 这 从 小 的 方面 说 妨碍 了 目 身 的 发 展 ， 从 大 的 方面 来 看 也 为 
企业 特别 是 产品 种 类 多 、 生 产 转 型 快 的 新 兴 现 代 化 企业 的 用 人 选 才 市 来 诸多 不 利 
影响 。 

本 手册 是 在 对 众多 车 工 几 位 一 线 职工 工作 状况 充分 调研 的 基础 上 ， 本 着 为 职 
工 、 为 企业 服务 的 目的 编写 的 。 书 中 汇编 了 从 丰 工 六 位 描述 、 六 位 守则 、 工 作 规 
泄 、 安 全 操作 规程 ， 到 立足 于 车 工 几 位 所 需 的 基础 知识 、 千 床 操 作 加 工 拉 能 等 内 
容 。 编 写 过 程 中 搜集 整理 了 大 量 资料 和 图 刻 ， 信 和 鉴 了 职业 学 校车 工 专 业 实 训 的 教 
学 过 程 ， 并 结合 了 一 些 企业 中 的 实际 加 工 经 验 ， 希望 能 为 车 工交 位 职工 的 技能 提 
高 搭桥 铺路 。 

全 书 由 赵 有 堆 任 主编 ， 乔 回 东 任 副 主编 。 杨 大 维 、 王 洋 参 与 了 本 书 的 编写 工作 。 

在 编写 过 程 中 虽 力 求 内 容 丰 宇 、 有 完善 ， 但 由 于 编写 时 间 人 仓促， 加 之 编者 水 平 
有 限 ， 玖 源 、 错 误 以 及 欠 严 话 之 处 在 所 难免 ， 侯 请 读者 批评 指正 。 

本 手册 在 编写 过 程 中 得 到 了 北京 市 页 城 机 电 控 股 有 限 责 任 公 司 及 其 下 属 众 多 
企业 的 大 力 文 持 ， 在 此 表示 感谢 ! 
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一 、 职 业 道 德 的 基本 概念 


职业 道德 是 规范 约束 从 业 人 员 职 业 活 动 的 行为 准则 。 加 强 职 业 道 德 建设 是 推 
动 社会 主义 物质 文明 和 精神 文明 建设 的 需要 ， 是 促进 行业 、 企 业 生 存 和 发 展 的 需 
要 ， 也 是 提高 从 业 人 员 系 质 的 需要 。 千 握 职 业 道 德 基本 知识 ,树立 职业 道德 观念 
是 对 每 一 个 从 业 人 员 最 基本 的 要 求 。 

1. 道德 与 职业 道德 

道德 ， 就 是 一 定 社会 、 一 定 阶级 问 人 们 提出 的 处 理 人 和 人 之 间 、 个 人 与 社会 
之 间 、 个 人 与 卓然 之 间 各 种 关系 的 一 种 特殊 的 行为 规范 。 道 德 是 做 人 的 根本 。 道 
德 是 一 个 庞大 的 体系 ， 而 职业 道德 是 这 个 体系 中 一 个 重要 部 分 ， 它 是 社会 分 工 发 
展 到 一 定 阶段 的 产物 。 所 谓 职 业 道德 ， 它 是 指 从 事 一 定 职 业务 动 的 人 们 ， 在 特定 
的 工作 和 劳动 中 以 其 内 心 信念 和 特殊 社会 手段 来 维持 的 ， 以 善 恶 进行 评价 的 心理 
意识 、 行 为 原则 和 行为 规范 的 总 和 ， 它 是 人 们 在 从 事 职业 的 过 程 中 形成 的 一 种 内 
在 的 、 非 强制 性 的 约束 机 制 。 职 业 道德 的 内 容 包括 职业 道德 意识 、 职 业 道 德行 为 
规范 和 职业 守则 等 。 职 业 道 短 是 社会 道德 在 职业 行为 和 职业 关系 中 的 具体 体现 ， 
是 整个 社会 道德 生活 的 重要 组 成 部 分 。 

2. 职业 道德 的 特征 

职业 道德 的 特征 有 以 下 三 个 方面 : 

1) 范围 上 的 局 限 性 。 任 何 职业 道德 的 适应 范围 都 不 是 普 衣 的 ， 而 是 特定 的 、 
有 限 的 。 一 方面 ， 他 主要 适用 于 走 上 社会 网 位 的 成 年 人 ; 为 一 方面 ,尽管 职 业 道 
人 德 也 有 一 些 共同 性 的 要 求 ， 但 某 一 特定 行业 的 职业 道德 也 只 适用 于 专门 从 事 本 职 
业 的 人 。 

2) 内 容 上 的 稳定 性 和 连续 性 。 由 于 职业 分 工 有 其 相对 的 稳定 性 ， 与 其 相 适 应 
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的 职业 道德 也 就 有 较 强 的 稳定 性 和 连续 性 。 
3) 形式 上 的 多 样 性 。 因 行业 而 异 ， 一 般 来 说 ， 有 多 少 种 不 同 的 行业 ， 就 有 多 
少 种 不 同 的 职业 道德 。 


二 、 职 业 道 德 的 社会 作用 


1. 职业 道德 与 企业 的 发 展 

(1) 职业 道德 是 企业 文化 的 重要 组 成 部 分 ”职工 是 企业 的 主体 ， 企 业 文 化 必 
须 以 企业 职工 为 中 介 ， 信 助 职工 的 生产 、 经 营 和 服务 行为 来 实现 。 

(2) 职业 让 德 是 增强 企业 凝聚 力 的 手段 ”职业 道德 是 协调 职工 同事 之 间 、 职 
工 己 领导 之 间 以 及 职工 与 企业 之 间 关 系 的 法 宝 。 

(3) 职业 道德 可 以 提高 企业 的 苋 争 力 ” 职业 道德 有 利于 企业 提高 产品 和 服务 
的 质量 ; 可 以 降低 产品 成 本 、 提 高 荔 动 生产 雍和 经 阐 效 益 ; 有 利于 企业 的 技术 进 
步 ; 有 利于 企业 摆脱 困难 ， 实 现 企业 阶段 性 的 发 展 目标 ;有 利于 企业 树立 恨 好 形 
象 、 创 造 着 名 品牌 。 

2 职业 道德 三 人 自身 的 发 展 

(1) 职业 道德 是 事业 成 功 的 保证 ”没有 职业 道德 的 人 干 不 好 任何 工作 ， 每 一 
个 成 功 的 人 往往 都 有 较 高 的 职业 道德 。 

(2) 职业 道德 是 人 格 的 一 面 镜子 “人 的 职业 道 季 品质 反映 着 人 的 整体 道德 隶 
质 ， 职 业 道德 的 提高 有 利于 人 的 思想 道德 素质 的 全 面 提 高 ， 提 高 职业 道德 水 平 是 
人 格 升华 最 重要 的 途径 。 


三 、 社 会 主义 职业 道德 


职业 道德 是 社会 主义 过 德 体 系 的 重要 组 成 部 分 。 由 于 每 个 职业 都 与 国家 、 人 
民 的 利益 密切 相关， 每 个 工作 网 位 、 每 一 次 职业 行为 ， 剖 包 含 着 如 何 处 理 个 人 与 
集体 、 个 人 与 国家 利益 的 关系 问题 。 因 此 ， 职 业 道 德 是 社会 主义 道德 体系 的 重要 
组 成 部 分 。 

职业 道德 的 实质 内 容 是 树立 全 新 的 社会 主义 劳动 态度 。 职 业 道 德 的 实质 就 是 
在 社会 主义 市 场 经 济 条 件 下 ,约束 从 业 人 员 的 行为 ， 或 励 其 通过 诚实 的 劳动 ， 在 
改善 目 己 生活 的 同时 ， 增 加 社会 财富 ， 促 进 国家 建设 。 萎 动 无 疑 是 个 人 谋生 的 手 
段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 画 动 的 双重 含义 决定 了 从 业 人 员 要 有 全 新 的 荔 动 态 
度 和 职业 道德 观念 。 社 会 主义 职业 赴 德 的 基本 规范 如 下 : 

1. 爱 风 敬业， 忠于 职守 

任何 一 种 道德 都 是 从 一 定 的 社会 责任 出 发 ， 在 个 人 履行 对 社会 责任 的 过 程 中 ， 
培养 相应 的 社会 责任 感 ， 从 长 期 的 良好 行为 和 规范 中 建立 起 个 人 的 道德 。 因 此 ， 
职业 道德 站 和 完 要 从 爱 网 做 业 、 上 忠于 职守 的 职业 行为 规范 开始 。 

爱 六 敬业 是 对 从 业 人 员工 作 态 度 的 首要 要 求 。 爱 六 就 是 热爱 上 日 己 的 工作 立 位 ， 
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热爱 本 职工 作 。 冤 业 就 是 以 一 种 严肃 认真 的 态度 对 待 工 作 ， 工 作 勤 奋 努 力 ， 精 益 
求 精 ， 尽 心 尽 力 ， 尽 职 尽责 。 

爱 岗 与 敬业 是 紧密 相连 的 ， 不 爱 岗 很 难 做 到 敬业 ， 不 敬业 更 谈 不 上 爱 岗 。 如 
果 工 作 不 认真 ， 能 混 就 混 ， 爱 几 就 会 成 为 一 名 空话 。 只 有 工作 责任 心 强 ， 不 辞 洗 
苛 ， 不怕 麻 烦 ， 精 益 求 精 ， 才 是 真正 的 爱 岗 敬业 。 

忠于 职守 ， 就 是 要 求 把 自己 职业 范围 内 的 工作 做 好 ， 达 到 工作 质量 标准 和 规 
范 要 求 。 如 果 从 业 人 员 都 能 够 做 到 爱 岗 敬业 、 上 忠于 职守 ， 就 会 有 力 地 促进 企业 与 
社会 的 进步 和 发 展 。 

2. 诚实 守信 ， 办 事 公 道 

诚实 守信 、 办 事 公 道 是 做 人 的 基本 道德 品质 ， 也 是 职业 道德 的 基本 要 求 。 诚 
实 就 是 人 在 社会 交往 中 不 讲 假 话 ， 能 够 忠于 事物 的 本 来 面目 ， 不 焉 曲 、 算 改 事 实 ， 
不 隐瞒 自己 的 观点 ,不 掩饰 自己 的 情感 ， 光 明知 落 ， 表 里 如 一 。 守 信 就 是 信守 诺 
言 ， 讲 信誉 、 重 信用 ， 忠 实 履行 自己 应 承担 的 义务 。 办 事 公 道 是 指 在 利益 关系 中 ， 
正确 处 理 好 国家 、 企 业 、 个 人 及 他 人 的 利益 关系 ， 不 徇私 情 ， 不 谋私 利 。 在 工作 
中 要 处 理 好 企业 和 个 人 的 利益 关系 ， 做 到 个 人 服从 集体 ， 保 证 个 人 利益 和 集体 利 
益 相 统一 。 

信誉 是 企业 在 市 场 经 济 中 赖 以 生存 的 重要 依据 ， 而 良好 的 产品 质量 和 服务 是 
建立 企业 信誉 的 基础 。 企 业 的 从 业 人 员 必 须 在 职业 活动 中 以 诚实 守信 、 办 事 公 道 
的 职业 态度 ， 为 社会 创造 和 提供 质量 过 人 硬 的 产品 和 服务 。 

3. 遵 纪 守法 ， 廉 洁 奉公 

任何 社会 的 发 展 都 需要 有 力 的 法 律 、 规 章 制度 来 维护 社会 各 项 活动 的 正常 运 
行 。 法 律 、 法 规 、 政 策 和 各 种 组 织 制定 的 规章 制度 ， 都 是 按照 事物 发 展 规律 制定 
出 来 的 ， 用 于 约束 人 们 的 行为 规范 。 从 业 人 员 除 了 要 遵守 国家 的 法 律 、 法 规 和 政 
策 外 ， 还 要 自觉 遵守 与 职业 活动 行为 有 关 的 制度 和 纪律 ， 如 劳动 纪律 、 安 全 操作 
规程 、 操 作 程序 、 工 艺 文 件 等 ， 才 能 很 好 地 履行 岗位 职责 ， 完 成 本 职工 作 任务 。 

廉洁 奉公 强调 的 是 ， 要 求 从 业 人 员 公 私 分 明 ， 不 损害 国家 和 集体 的 利益 ， 不 
利用 岗位 职权 牟取 私利 。 遵 纪 守 法 、 廉 洁 奉 公 ， 是 每 个 从 业 人 员 都 应 该 具备 的 道 
德 品质 。 

4. 服务 群众 ， 奉 献 社 会 

服务 群众 就 是 为 人 民 服 务 。 一 个 从 业 人 员 既 是 别人 服务 的 对 象 ， 又 是 为 别人 
服务 的 主体 。 每 个 人 都 承担 着 为 他 人 做 出 职业 服务 的 职责 ， 要 做 到 服务 群众 就 要 
做 到 心中 有 和 群众、 尊重 群众 、 真 心 对 竺 群众， 做 什么 事 都 要 想到 方便 群众 。 

奉献 社会 是 职业 道德 中 的 最 高 境界 ， 同 时 也 是 做 人 的 最 高 境界 。 奉 献 社会 就 
是 不 计 个 人 的 名 利得 失 ， 一 心 为 社会 做 贡献 ; 是 指 一 种 融 在 一 件 件 具体 事情 中 的 
高 尚 人 格 ， 就 是 为 社会 服务 ， 为 他 人 服务 ， 全 心 全 意 为 人 民 服 务 。 从 业 人 员 达 到 
了 一 心 为 社会 做 奉献 的 境界 ， 就 与 为 人 民 服 务 的 宗旨 相 吻 合 了 ， 就 必定 能 做 好 自 
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己 的 本 职工 作 。 
四 、 职 业 守 则 


1) 如 和 守 国 家 法 律 、 法 规 和 有 关 规 定 。 

2) 具有 高 度 的 责任 心 ， 爱 六 做 业 、 团 结合 作 。 

3) 严格 执行 相关 标准 、 工 作 程 序 与 规范 、 工 艺 文 件 和 安全 操作 规程 。 
4) 学 习 新 知识 新 扩 能 ， 男 于 开 折 和 创新 。 

5) 爱护 设备 、 系 统 及 工具 、 夹 具 、 量 有 具 。 

6) 春装 整 济 ， 人 符合 规定 ; 你 持 工 作 环境 清 济 有 序 ， 文 明生 产 。 
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和 车工 是 《中 华人 民 共 和 国 职业 分 类 大 典 》 中 确定 的 实行 就 业 准 入 制度 的 职 
一 。《 国 家 职业 技能 标准 es 中 的 种 iQ 操作 车 床 ， i 
面 进行 切削 加 工 的 人 员 。 本 职业 共 设 五 个 等 级 ， 分 别 为 : 初级 (国家 职 ， 5 
级 ) 、 中 级 (FJ2éeHH Je 462). 62k (国家 职业 资格 三 级 )、 技 师 (国家 职 
资格 二 级 ) 、 高 级 技师 〈 国 家 职业 资格 一 级 ) 。《 国 家 职业 技能 标准 (车 工 )》 
定 ， 车 工 从 业 人 员 应 具有 一 定 的 学 习 和 计算 能 力 ; 具有 一 定 的 空间 感 和 形体 知觉 ; 
手指 、 手 臂 灵 活 ， 动 作协 调 。 


二 、 和 车削 工艺 守则 (|F JBZT 9168. 2 一 1998 ) 


1. 车 刀 的 装 夹 

1) 和 车 刀 刀 杆 伸 出 刀 染 不 宜 过 长 ,一 般 长 度 不 应 超过 刀 杆 高 度 的 1.5 倍 (车 
孔 、 权 等 除外 ) 。 

2) 车 刀 刀 杆 中心 线 应 与 车 刀 走 刀 方 回 垂 下 或 平行 

3) 刀 尖 高 度 的 调整 

Q) 在 下 列 情况 下 ， 刀 尖 一 般 应 与 工件 中 心 线 等 高 : 

a) 车 端面 。 

b) 车 圆锥 面 。 

c) 车 螺 纹 。 

d) 成 形 车 前 。 

e) 切断 实心 工件 。 

@ 在 下 列 情况 下 ， 刀 人 尖 一 般 应 比 工件 中 心 线 稍 高 或 等 高 : 

a) 粗 盏 一 般 外 圆 。 

b) 精 车 孔 。 

(3) 在 下 列 情况 下 ， 刀 尖 一 般 应 比 工 件 中 心 线 稍 低 : 
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a) 粗 车 孔 。 

b) 切断 空心 工件 。 

4) 螺纹 车 刀 刀 尖 角 的 平分 线 应 与 工件 中 心 线 垂直 。 

5) 装 夹 车 刀 时 ， 刀 杆 下 面 的 热 片 要 少 而 平 ， 压 紧 车 刀 的 螺钉 要 拧紧 。 

2. 工件 的 装 夹 

1) 用 目 定 心 卡 盘 闭 夹 工件 进行 粗 车 或 精 和 车 时 ， 硅 工件 下 径 小 于 或 等 于 30mm, 
其 悬 伸 长 度 不 大 于 直径 的 $ 倍 ; 厂 工 件 百 径 大 于 30mm， 其 悬 伸 长 度 不 大 于 直径 的 
3 倍 。 

2) 用 单 动 卡 盘 、 花 盘 、 角 铁 〈 弯 板 ) 等 猴 夹 不 规则 偶 重 工作 时， 必须 配 重 。 

3) 在 项 尖 间 加 工 轴 类 工件 时 ， 车 曾 前 要 调整 尾 座 顶 尖 中 心 与 车 床 的 主轴 中 心 
线 重 合 。 

4) 在 两 顶尖 间 加 工 细 长 轴 时 ， 应 使 用 跟 刀 染 或 中 心 架 ， 在 加 工 过 程 中 要 注意 
调整 顶尖 的 顶 紧 力 ， 固 定 顶 尖 和 中 心 架 应 注意 润滑 。 

5) 使 用 尾 座 时 ， 套 简 应 尽量 伸 出 短 些 ， 以 减少 振动 。 

6) 在 立 车 上 装 夹 支承 面 小 、 高 度 高 的 工件 时 ， 应 使 用 加 高 的 卡 爪 ， 并 在 适当 
的 部 位 加 拉杆 或 压板 压 紧 工件 。 

7) 车 削 轮 类 、 套 类 铸 锻 件 时 ， 应 按 不 加 工 的 表面 找 正 ， 以 保证 加 工 后 壁 厚 
均匀 。 

3. 车 削 加 工 

1) 车 曾 人 台阶 轴 时 ， 为 了 保证 车 前 时 的 刚性 ， 一 般 应 先 车 下 径 大 的 部 分 ， 后 车 
直径 小 的 部 分 。 

2) 在 轴 类 工件 上 切 槽 时 ， 应 在 精 车 之 前 进行 ， 以 防止 工件 变形 。 

3) 精 车 带 螺 纹 的 轴 时 ， 一 般 应 在 螺纹 加 工 之 后 再 精 车 无 螺纹 部 分 。 

4) 外 孔 前 应 将 工件 端面 车 平 ， 必 要 时 应 先 打 中 心 孔 。 

5) 和 钻 深 和 孔 时 ,一般 先 钻 导 癌 筷 。 

6) 车 削 $10 ~ $20mm Wi Bee ds 0.6 ~0.7 f; 车 

pa s en 

8) 使 用 自动 车 床 时 ,要 按 机 床 调整 卡 进行 刀具 与 工件 相对 应 位 置 的 调整 ， 调 
整 后 要 进行 试车 前 。 首 件 合格 后 方 可 加 工 ; 加 工 过 程 中 要 随时 注意 :刀具 的 磨损 及 
工件 尺寸 与 表面 粗糙 度 。 

9) 在 立 车 上 车 前 时 ， 当 刀 架 调整 好 后 不 得 随意 移动 横梁 。 

10) 当 工 件 的 有 关 表 面 有 位 置 公 差 要 求 时 ， 应 尽量 在 一 次 装 夹 中 完成 车 前 。 

11) 车 削 圆 柱 齿 轮 齿 坏 时 ， 孔 与 基准 端面 必须 一 次 加 工 。 必 要 时 应 在 该 端面 
的 齿轮 分 度 圆 附近 车 出 标记 线 。 
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三 、 车 工 岗位 守则 


1) 认真 贯彻 执行 车 工 岗 位 所 制定 的 各 种 安全 管理 规定 ， 对 本 工种 安全 操作 规 
程 不 和 掌握 者 ， 不 得 独立 上 疯 。 

2) 贯彻 执行 工艺 规程 ， 执 行 管理 标准 ， 膛 守 国 家 环境 保护 相关 规定 。 

3) 贯彻 执行 质量 管理 标准 ,保证 产品 质量 ,， 优质、 高效 、 低 耗 地 完成 工作 ， 
废品 率 、 次 品 率 不 得 超过 规定 要 求 。 

4) 坚守 工作 岗位 ， 遵 守 和 车 床 操作 规程 ， 按 质 、 按 时 、 按 量 完 成 任务 。 

5) 按 设 计 图 样 、 工 艺 文 件 、 技 术 标 准 进 行 生产 ， 在 加 工 过 程 中 进行 目 检 和 和 
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发 应 放 在 防护 帽 内 ， 严 禁 滥 用 劳动 保护 用 品 。 

7) 穿戴 劳动 保护 用 品 时 ,袖口 扎 紧 ， 纽 扣 扣 牢 ， 身 上 不 准 有 亚 动 部 分 圳 在 外 
面 ， 开 动机 床 时 不 准 戴 手套 工作 。 

8) 必须 熟悉 所 使 用 车 床 的 结构 、 性 能 和 操作 方法 ， 开 机 前 要 认真 检查 、 润 
滑 、 试 运转 ， 操 作 技 术 不 熟练 者 ， 不 准 自 行 独立 操作 。 

9) 一 台 设 备 多 人 同时 工作 时 ， 要 有 主 有 从 ， 指 定 专人 负责 。 

10) 要 随时 维护 保养 设备 、 工 具 、 夹 具 、 量 具 、 娘 具 ,， 使 其 各 部 位 性 能 保持 
良好 ; 按照 规定 要 求 ， 及 时 为 机 床 加 油 ， 保 证 机 床 各 部 位 润滑 。 

11) 使 用 砂轮 机 为 磨 刀 具 时 ， 必 须 遵守 砂轮 安全 操作 规程 。 

12) 搞 好 机 床 的 日 党 保养、 维护 工作 ， 提 高 机 床 的 使 用 完好 率 ， 工 作 环 境 保 
持 干净 、 整 洁 。 

13) 共用 加 工 设备 倒班 操作 ， 要 认真 
班 操作 前 ， 对 设备 使 用 的 工具 、 夹 具 、 量 
用 物品 检查 并 摆 放 整齐 ， 清 擦 设备 。 

14) 工作 时 发 现 有 不 安全 因素 ， 应 立即 排除 ， 操作 人 员 不 能 自行 解决 的 需 向 
有 关 人 员 及 部 门 反映 ， 尚 未 解决 时 不 准 操作 。 

15) 加 工 后 的 剩余 边角料 ， 按 规定 分 类 存放 ， 扒 放 整 齐 ， 不 得 随意 浪费 。 

16) 遇 有 下 列 情况 之 一 时 ， 必 须 关 闭 机 床 : 

J 离开 工作 岗位 时 (无论 时 间 长 短 )。 

@ 工作 中 机 床 设备 发 生 松 动 、 异 和 常 声音 及 与 平时 状况 相 比 有 异常 时 。 

(3) 调整 主轴 转速 、 具 轮 变速 、 设 备 修理 以 及 加 油 时 。 

( 调整 夹具 、 找 正 或 装 秃 工件 时 。 

@) 测量 及 检查 工件 时 。 

17) 停止 工作 时 应 完成 下 列 工 作 后 离开 岗位 : 

Q 撤 出 切削 中 的 刀具 。 









































贯彻 交接 班 制度 ， 做 好 交接 班 记 录 ， 上 
有 具 、 刃 具 等 必须 检查 好 ， 下 班 前 将 工作 
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@ 关闭 机 床 设备 的 电源 。 
3) 清除 铁 悄 和 油污 并 整理 工作 场地 。 
(办理 交接 班 手 续 。 


四 、 车 工 工 作 规 范 


(1) 工作 前 ”查看 车 床上 是 否 整 洁 有 无 杂 物 ， 查 看 电动 机 传动 带 的 松紧 程度 ; 
查看 主轴 箱 、 进 给 箱 和 三 杠 支 架 等 处 油 量 是 否 充 足 ; 查看 各 手柄 是 否 处 于 合适 位 
置 ; 查看 刀 架 的 转动 灵活 性 及 锁 紧 性 ; 查看 卡 盘 、 各 导轨 、 尾 座 、 顶 尖 及 溜 板 等 
是 否 有 损坏 ;利用 花 盘 和 夹具 进行 工作 时 ， 必 须 配 重 平衡 。 将 滑板 移 至 工作 位 置 
后 用 手 转动 主轴 2 ~3 转 ， 确 定 无 干涉 后 将 滑板 退 至 安全 位 置 方 可 开机 ， 主 轴 以 慢 
速 空转 2 ~3min， 观 察 运行 情况 全 部 正常 后 ， 即 可 开始 工作 。 

1) 卡 盘 夹 紧 工件 后 ， 应 及 时 取 下 卡 盘 扳手 ， 严 禁用 手 触摸 正在 运动 的 夹具 、 
工件 或 刀具 ， 停 车 时 严禁 用 手 去 刹 住 旋转 未 定 的 卡 盘 。 

2) 工作 中 必须 遵守 先 开 车 、 后 走 刀 ; 先 停 走 刀 ， 后 关 和 车 的 顺序 ， 主 轴 箱 上 的 
手柄 只 许 在 停车 时 调整 ， 进 给 箱 手柄 只 许 在 低速 或 停车 时 调整 。 

3) 加 工 中 变速 、 更 换 刀 具 、 更 换 工 件 或 测量 工件 时 ， 须 停车 进行 。 

4) 加 工 中 不 准 离开 车 床 ， 如 需 离 开 要 先 停止 车 床 转动 。 

5) 两 人 操作 一 台 机 床 时 ， 应 分 工 明 确 ， 相 互 配合 。 在 加 工时 操作 者 必须 时 刻 
关注 男 一 人 的 工作 状态 ， 男 一 人 严禁 离开 工作 岗位 或 串 岗 。 

6) 严禁 站 在 切 履 飞 出 的 方 品 ， 以 免 切 悄 伤 人 ， 清 除 切 悄 时 必须 先 停机 ， 要 用 
毛 刷 和 铁 钓 清除 ， 禁 止 手 抓 、 嘴 吹 。 

7) 工作 中 如 机 床 发 出 不 正常 声音 或 发 生 事故 时 ， 必 须 立 即 停车 ,保持 现场 ， 
并 报告 当班 管理 责任 人 。 

8) 工作 中 要 注意 刀 架 部 分 的 行程 极限 ， 防 止 碰撞 卡 盘 (夹具 ) 和 尾 座 ， 横 癌 
移动 刀 架 时 ， 尽 量 做 到 中 滑板 向 前 不 应 超过 主轴 轴 心 线 ， 向 后 不 应 超出 导轨 面 。 

9) 车 床 主轴 的 制 动 由 正 反 车 操纵 手柄 来 实现 ， 当 手柄 扳 到 停止 档 位 时 ， 制 动 
机 构 能 使 主轴 受到 制 动 ， 不 宜 采 用 手柄 瞬时 改变 方向 的 操作 来 代 蔡 。 

10) 装 伙 大 型 夹具 、 工 件 或 附件 时 ， 和 车 床 导 轨 应 放置 垫 板 防止 矿 碰 ， 有 吊装 时 
采用 具有 安全 工作 载 合 的 吊 重 装置 ， 留 意 其 上 的 毛刺 和 锐利 六 口 ， 不 得 用 手提 举 
过 重 的 夹具 、 工 件 或 附件 。 

(3) 工作 后 ”将 车 床 各 手柄 扳 至 安全 位 置 ,切断 电源 ， 清 理 车 床 ， 整 理工 具 、 
夹具 、 量 具 ， 清 除 切 悄 ， 不 得 在 切削 液 里 洗手 。 
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安全 操作 规程 


一 、 卧 式 车 床 安全 操作 规程 


1) 必须 于 守 机 床 操作 工 的 一 般 安 全 规程 。 工 作 前 检查 机 床 各 部 位 电气 设施 、 
手柄 、 传 动 部 位 、 防 护 、 限 位 凌 置 等 是 否 齐 全 可 徘 。 

2) 切削 时 要 穿 好 工作 服 ， 女 工 戴 好 工作 帽 ， 茶 止 戴 手 套 操 作 机 床 。 高 速 切削 
时 戴 好 防护 眼镜 。 

3) 主轴 箱 、 寻 轨 面 、 拖 板 面 不 得 放置 工具 、 量 具 、 夹 具 或 其 他 物品 。 

4) 安 痛 车 刀 时 ， 压 紧 力 要 恰 当 ， 刀 架 上 压 刀 螺钉 损坏 的 要 及 时 更 换 。 

5) 竣 翻 卡 盘 及 大 的 工件 、 夹 具 时 ， 床 面 要 垫 木 板 ， 不 准 开车 闭 翻 卡 盘 ， 冯 印 
工件 后 应 立即 取 下 扳手 ， 荣 止 用 手 捧 卡 盘 制 动 。 

6) 工件 闻 夹 要 牢固 ， 夹 么 时 可 用 接 长 的 套 简 ， 茶 止 用 带 物 和 殴打， 损坏 的 卡 盘 
或 卡 盘 爪 不 准 使 用 。 

7) 闭 夹 重 而 长 的 工件 时 ， 要 外 顶尖 孔 并 以 后 顶尖 文 承 ， 必 要 时 要 使 用 辅助 文 
天 。 使 用 压板 类 猴 夹 工件 ， 必 须 确保 夹 紧 夹 牢 并 配 重 平衡 。 

8) 闻 夹 工件 目 卡 盘 爪 前 面 伸 出 部 分 不 得 过 长 ， 加 工 细 长 工件 要 合理 使 用 项 
兴 、 中 心 架 (或 跟 刀 染 )。 工 件 过 长 并 日 主轴 后 端 伸 出 超过 主轴 箱 时 ， 应 加 托 架 支 
JK, Per iSRE ID: SH 3 Ser bn UA, 

9) 使 用 中 心 染 或 跟 刀 架 时 ， 必 须 调整 好 中 心 ， 支 承接 触 面 有 民 好 的 润 消 。 

10) 疙 夹 偏 心 较 大 的 工件 时 ， 须 在 卡 盘 或 伦 盘 上 (或 夹具 ) 加 平衡 铁 以 保持 
旋转 平衡 ， 并 将 卡 盘 爪 及 各 部 位 螺栓 拧紧 ， 丰 削 加 工时 ， 转 速 不 宜 过 高 ， 注 意 防 
止 振动 。 

ll) 工件 下 径 超 过 卡 盘 直径 时 ， 应 在 危险 区 域内 放 挡 染 或 明显 标识 。 

12) 切断 小 直径 材料 时 ， 不 准 用 手 接 ; 切断 大 直径 材料 时 ， 应 和 留 有 足够 余 量 ， 
勒 下 后 三 断 ， 以 免 切 断 时 伤 人 和 损坏 机 床 。 

13) 在 车 床上 用 键 刀 键 前 工件 时 ， 键 万 必须 猴 有 钼 刀 柄 ， 键 前 时 应 右手 在 前 ， 
左手 在 后 ， 吴 体 离 开 卡 盘 ， 钼 前 工件 转速 不 宜 太 高 ， 蔡 止 用 砂 布 庄 住 工件 抛光 ， 
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应 里 在 长 板 状 物体 上 ， 比 照 雏 刀 的 方法 压 在 工件 上 抛光 。 

14) 车 内 了 筷 时 不 准 用 雏 刀 倒 角 。 用 砂 布 扫 光 内 孔 时 ,不 准将 手指 或 手臂 伸 进 
内 孔 抛光 。 

15) 攻 螺 纹 或 套 螺纹 必须 用 专用 工具 ， 使 用 手工 攻 螺 纹 或 套 螺纹 工具 时 禁止 
开动 机 床 加 工 。 

16) 生肖 及 性 金属 〈 铜 、 铝 、 狼 铁 等 ) ， 应 防止 朋 碎 的 切 导 飞 出 伤 人 ， 操 作者 
必须 戴 防 护 眼 镜 ， 并 在 飞 射 方向 安装 防护 挡 板 。 

17) 车 削 重 型 工件 时 必须 用 顶尖 文 素 ， 和 车床 转动 时 ， 不 可 松 开 顶尖 ， 加 工 中 
随时 观察 顶尖 的 松紧 程度 。 

18) 用 机 床 加 工时 ， 严 禁 手 摸 或 拿 棉纱 擦拭 刀具 和 机 床 的 转动 部 分 及 工件 ， 
要 用 铁 居 钩 随时 清理 眷 在 工件 、 卡 盘 (夹具 ) 上 的 切 悄 ， 不 准 用 手 拿 、 嘴 吹 ， 防 
止 人 号 伤害 。 

19) 切削 时 ， 操 作者 离 加 工 部 位 太 近 时 ， 要 采取 合理 的 防护 措施 ， 高 速 切 削 
时 ， 应 根据 工件 的 材质 和 直径 确定 切削 速度 。 

20) 机 床 运转 时 ， 禁 止 在 工件 或 机 床上 方 传递 物品 。 

21) 工作 时 禁止 脚踏车 床 的 油 盘 、 三 枉 、 导 轨 面 等 ， 不 准 用 脚 代 和 蔡 手 操作 
手柄 。 

22) 工作 结束 后 ， 车 床 进 给 控制 手柄 及 起 动 杠 要 搬 到 空挡 位 置 ， 切断 电源 ， 
整理 现场 。 


二 、 立 式 车 床 安全 操作 规程 


1) 立 式 车 床 操 作 工 必须 遵守 车 床 操作 工 的 一 般 安全 规程 ， 非 操作 人 员 禁 止 操 
作 机 床 。 

2) 装 节 大 型 或 重型 工件 和 夹具 时 要 和 检 车 司机 (天 车 工 )、 挂 钓 工 密切 配合 ， 
不 得 多 人 同时 指挥 吊装 。 

3) 工件 在 未 夹 紧 前 ， 只 能 点 动 校正 工件 ， 要 注意 人 生 与 旋转 物体 之 间 保 持 一 
定 的 安全 距离 。 

4) 严禁 站 在 旋转 工作 台 上 调整 机 床 和 操作 按钮 。 

5) 要 紧 固 好 夹具 、 工 件 和 刀具 ， 所 用 的 千斤 项 、 和 斜面 垫 板 、 热 块 等 附件 也 应 
固定 好 ， 并 经 浓 检 查 ， 以 防 松动 。 

6) 使 用 的 扳手 必须 与 螺母 或 螺栓 相符 ， 旋 紧 螺 条 (螺栓 、 螺 母 ) 时 ， 用 力 要 
适当 ， 防 止 滑 倒 ， 损 坏 的 紧 固 件 要 及 时 更 换 。 

7) 工件 外 形 过 长 、 过 大 ， 超 出 卡 盘 时 ， 必 须 采 取 适 当 的 安全 措施 ， 避 免 磁 撞 
立柱 、 横 梁 ， 机 床 周围 要 设 有 明显 的 标识 。 

8) 对 刀 时 必须 缓 速 进 行 ， 大 型 工件 要 点 动 旋转 一 圈 后 ， 观 察 无 误 方 可 对 刀 ， 
刀 尖 距离 工件 20 ~50mm 时 ， 应 停止 机 动 进 给 ， 改 为 手 摇 进 给 对 刀 。 
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9) 在 切削 过 程 中 ， 刀 具 未 退 离 工件 前 主轴 不 能 停止 转动 。 

10) 加 工 不 对 称 (偏重 ) 件 时 ， 要 加 配 重 铁 ， 保持 卡 盘 旋转 平衡 。 

ll) 在 大 型 立 车 操作 看 台 上 操作 时 ， 不 准将 身体 伸 向 旋转 的 工件 。 

12) 观察 切削 过 程 时 要 与 工件 保持 一 定 距离 ， 尤 其 要 注意 大 型 不 对 称 工件 的 
旋转 变化 。 

13) 大 型 工件 须 倒 班 加 工 的 ， 要 做 好 交接 班 工作 。 

14) 工作 结束 后 切断 电源 ， 整 理 操 作 现 场 。 


三 、 砂 轮机 安全 操作 规程 


1) 砂轮 机 要 有 专人 人 负 员 ， 经 常 检查 ， 以 保证 正常 运转 。 

2) 操作 前 要 穿 好 防护 服 ， 戴 好 防护 镜 ， 以 防 磨 前 时 铁 导 、 砂 粒 飞 溅 伤 人 。 使 
用 砂轮 机 时 严 树 戴 手 僚 ， 不 得 穿 拖 鞋 及 凑 鞋 ， 防 护 服 袖口 、 衣 摆 要 扣 标 ， 不 得 在 
开动 的 砂轮 机 和 劳 更 换 衣 服 ， 以 防止 被 砂轮 绞 伤 。 

3) 根据 砂轮 使 用 的 说 明 书 ， 选 择 与 砂轮 机 主轴 转速 相符 合 的 砂轮 。 质 量 、 硬 
度 、 粒 度 、 外 形 矿 才 等 不 符合 要 求 和 外 观 有 裂纹 的 砂轮 ， 不 能 使 用 。 

4) 安 痛 砂 轮 时 ， 砂 轮 两 面 要 猴 有 法 兰 盘 ， 其 直径 不 得 小 于 砂轮 特 径 的 1⁄3, 
人 钞 轮 与 法 兰 盘 之 则 应 热 有 守 垫 。 打 紧 锁 紧 螺母 要 用 符合 要 求 的 扳手 ， 锁 紧 力 要 适 
当 ， 严 禁 使 用 获 击 的 方法 锁 么 ， 防 止 砂轮 碎 裂 。 

5) 安装 托 刀 以 与 砂轮 工作 面 的 距离 不 能 大 于 3mm， 磨 前 前 应 进行 凋 整 ， 满 足 
要 求 后 崇 固 牢 菲 。 

6) 砂轮 机 在 开动 前 ， 应 检查 防护 单 及 各 部 位 是 否 正 稍 ， 查 看 砂轮 机 与 防护 章 
之 间 有 无 杂 物 ， 用 手 转动 或 点 动 砂轮 检查 转动 平稳 性 ， 确 认 无 问题 时 ， 再 开动 砂 
轮机 。 

7) 砂轮 机 开动 后 ， 要 空转 2 ~3min， 行 砂轮 机 运转 正名 时 ， 开 动 除尘 钱 置 后 
使 用 。 砂 轮机 的 最 高 转速 不 得 超过 砂轮 规定 的 安全 线 速度 。 

8) 使 用 砂轮 时 ， 操 作者 应 站 在 砂轮 机 的 侧面 ， 禁 止 面 对 砂 轮 旋转 方 回 进行 磨 
曾 ， 以 防 砂 轮 朋 裂 发 生 事故 。 

9) 尺 麻 工件 或 刀具 时 ， 不 能 用 力 过 猛 ， 不 准 撞击 砂轮 ， 禁 止 两 人 同时 使 用 同 
一 块 砂轮 进行 丸 磨 。 

10) 体积 大 的 、 超 长 的 、 超 重 的 工件 不 准 直 接 在 砂轮 机 上 叉 茵 ， 防 止 把 持 不 
稳 发 生 事故 。 不 易 把 握 的 小 件 要 用 工具 夹 牢 后 刃 麻 ， 以 防 挤 在 砂轮 与 防护 党 之 间 
或 砂轮 与 托 染 之 间 ， 撞 雄 人 砂轮 。 

11) 慷 麻 刀具 的 砂轮 不 准 刃 麻 其 他 工件 和 材料 。 

12) 砂轮 要 经 党 保持 干燥 ， 不 准 泪水， 以 防水 漫漫 后 失去 平衡 ， 发 生 事故 。 

13) 砂轮 表面 出 现 沟 槽 、 径 回 圆 跳动 过 大 时 ， 要 使 用 砂轮 修整 如 人 和 修 麻 后 
青 使 用 。 砂 轮 磨 小 到 接近 法 兰 盘 边沿 旋转 面 小 于 10mm 时 ， 应 子 以 更 换 新 
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砂轮 。 

14) 因 长 期 使 用 磨损 严重 ， 电 动机 轴承 径 向 圆 跳 动 、 振 动 过 大 的 砂轮 机 不 准 
使 用 。 砂 轮机 发 生 故 障 或 者 砂轮 轴 晃 动 、 安 装 不 符合 安全 要 求 时 ， 不 准 开 动 。 

15) 砂轮 机 用 完 后 ， 应 立即 切断 电源 ， 关 闭 除 侍 装 置 ， 不 要 让 砂轮 机 在 无 人 
值守 时 空转 。 
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一 、 车 床 的 发 展 简 史 


sa ] [3k 


车 床 的 基本 知识 


古代 的 车 床 是 靠 手 拉 或 脚 踏 〈 见 图 2-1-1) ， 通 过 绳索 使 工件 旋转 ， 并 手持 刀 


有 具 而 进行 切削 的 。 

1797 年 ， 英 国 机 械 发 明 家 葛 效 利 创制 了 用 
缘 杠 传动 刀 架 的 现代 车 床 ， 并 于 1800 年 采用 
交换 贞 轮 ， 可 改变 进 给 速度 和 被 加 工 螺纹 的 螺 
距 。1817 年 ， 另 一 位 英国 人 罗 们 次 采用 了 四 级 
融 轮 和 背 轮 机 构 来 改变 主轴 转速 。1845 年 ， 美 
国 的 菲 奇 发 明了 转 境 车 床 提 高 了 机 械 化 和 目 动 
化 程度 ; 1848 年 ， 美 国 又 出 现 了 回 轮 车 床 ; 
1873 年 ， 美 国 的 斯 潘 塞 制 成 了 一 人 台 单 轴 上 自动 车 
床 ， 之 后 不 久 又 制造 出 了 三 轴 自 动车 床 ， 20 志 
纪 初 出 现 了 巾 单独 电动 机 驱动 的 带 有 齿轮 变速 
箱 的 车 床 。 第 一 次 世界 大 战 后 ， 由 于 盏 火 、 汽 
车 和 其 他 机 械 工 业 的 需要 ， 各 种 高 效 自动 车 床 
和 专门 化 车 床 迅速 发 展 。 为 了 提高 小 批量 工件 
的 生产 率 ，20 世纪 40 年 代 末 ， 融 液压 仿 形 装 














图 2-1-1 脚 踏 式 车 床 


置 的 车 床 得 到 推广 ， 与 此 同时 ， 多 刀 丰 床 也 得 到 发 展 。20 世纪 50 年 代 中 期 ， 发 展 
了 审 穿 孔 卡 、 捅 销 板 和 拨 码 盘 的 程序 控制 车 床 。 数 控 技 术 于 20 世纪 60 年 代 开 始 用 





于 车 床 ，20 世纪 70 年 代 后 得 到 迅速 发 展 。 
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二 、 车 床 切削 的 特点 


在 车 床上 切削 加 工 ， 是 刀具 通过 相对 于 工件 的 主 运动 与 进 给 运动 切 人 工件 被 
加 工 表 面 并 切除 加 工 余 量 ， 获 得 所 需要 的 加 工 尺 寸 、 形 状 和 表面 质量 。 车 削 加 工 
适应 性 强 ， 应 用 广泛 ， 适用 于 切削 不 同 材 料 、 不 同 精度 要 求 的 工件 。 所 用 刀具 结 
构 相 对 简单 ， 制 造 、 刃 磨 和 装 夹 都 比较 方便 。 车 削 加 工 一 般 是 等 截面 连续 地 进 
行 ， 因 此 ， 切 削 力 变化 小 ， 切 削 过 程 相 对 平稳 ， 生 产 效率 高 。 车 削 可 以 加 工 出 尺 
才 精 度 和 表面 质量 较 高 的 工件 。 车 床 在 我 国 机 械 制 造 行 业 中 占有 较 大 的 比重 。 如 
图 2-1-2 所 示 的 四 式 车 床 ， 图 2-1-3 所 示 的 立 式 车 床 。 














图 2-1-2 卧 式 车 床 
a) CA6136 卧 式 车 床 b) CA6140 卧 式 车 床 


三 、 车 床 的 加 工 范 围 


车 床 加 工 的 范围 很 广 ， 其 基本 内 容 ( 见 
图 2-1-4) 有 : 

1) 外 圆柱 面 、 端 面 : 车 问 面 、 芋 外 圆 、 
外 圆 滚 压 、 外 圆 滚 花 。 

2) 内 圆柱 面 (fL): dl. P fL. # 
fL. fL. WPJ. 

3) 螺旋 面 : 车 外 螺纹 、 车 内 螺纹 、 旋 
风 切 螺纹 、 攻 内 螺纹 、 绕 制 弹 敌 。 

4) 切断 、 切 槽 : 切 外 槽 、 切 内 酸 、 
切断 。 

5) 锥 面 、 球面 、 椭 圆柱 面 , 车 锥 面 、 
车 外 球面 、 芋 内 球面 、 车 椭圆 柱 面 。 图 2-1-3 立 式 车 床 
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ZA 二 
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l) l) m) n) o) 





图 2-1-4 车 床 加 工 的 范围 
a) 车 端面 b) 车 外 加 ec) 车 锥 度 d) 切 外 沟 权 e) 车 孔 f) 切 内 沟 槽 
g) 外 中 心 孔 h) 销 孔 i) EL j) L k) 车 外 螺纹 1) 车 内 螺纹 
m) 攻 螺 纹 n) 车 圆 弧 o) 滚 花 


四 、 车 床 型 号 、 表 示 方 法 及 含义 


1. 车 床 型 写 

机 床 型 号 是 机 床 产 品 的 代号 ， 用 以 简明 地 表示 机 床 的 类 别 、 结 构 特性 等 。 我 
国 目前 实行 的 机 床 型 号 是 根据 GBAT 15375 一 2008 《金属 切削 机 床 型 号 编制 方法 》 
编制 而 成 。 机 床 型 号 由 基本 部 分 和 辅助 部 分 组 成 ， 中 间 用 “/” 隔 开 ， 读 作 “ 之 ”。 
前 者 须 统一 管理 ， 后 者 纳入 型 号 与 否 由 企业 自 定 。 通 用 机 床 的 型 号 构成 如 图 2-1-5 
所 示 。 

CA6140 型 扑 式 车 床 型 号 的 表示 方法 如 图 2-1-6 所 示 。 

2. 类 别 代 号 

机 床 按 其 工作 原理 划分 为 车 床 、 钻 床 、 色 床 、 磨 床 、 齿 轮 加 工 机 床 、 曙 纹 加 
工 机 床 、 铣 床 、 刨 插 床 、 拉 床 、 锯 床 和 其 他 机 床 共 11 类。 机 床 的 类 代号 用 大 瑟 的 
汉语 拼音 字母 表示 。 必 要 时 ， 每 类 可 分 为 看 干 分 类 。 分 类 代号 在 类 代号 之 前 ， 作 
为 型 号 的 首位 ， 并 用 阿拉 但 数学 表示 ， 第 一 分 类 代号 前 的 “1” 省 略 ， 第 “2” 
“3” 分 类 代号 则 应 予以 表示 。 

对 于 具有 两 类 特性 的 机 床 编制 时 ， 主 要 特性 应 放 在 后 面 ， 次 要 特性 应 放 在 前 
面 。 例 如 狂 铣 床 是 以 负 为 主 、 铣 为 输 。 机 床 类 别 代 号 见 表 2-1-1。 
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(J. O (O) A A 个 (xA) (O) / (@) 


| 上 其 他 特性 代号 
重大 改进 顺序 号 
主轴 数 或 第 二 主 参数 


主 参数 或 设计 顺序 号 

系 代号 
组 代号 
通用 特性 、 结 构 特 性 代号 
类 代号 
分 类 代号 

图 2-1-5 通用 机 床 的 型 号 构成 

“( )” 的 代号 或 数字 ， 当 无 内 容 时 ， 则 不 表示 ; 香 有 内 容 则 不 带 括号 。 

O” 符 号 者 ， 为 大 写 的 汉语 拼音 字母 。 

“A” 符 号 者 ， 为 阿拉 伯 数 字 。 

OA 重 堆 ”符号 者 ， 为 大 写 的 汉语 拼音 字母 ， 或 阿拉 人 数字 ， 或 两 者 兼 





Hy 





66 





2 a 2 2 2 


2 
CA 6 1 40 
一 二 参数 折算 值 ( 床 身上 最 大 工件 回转 直径 的 1/10) 
系 代号 ( 卧 式 车 床 系 ) 
组 代号 ( 落地 及 卧 式 车 床 组 ) 
结构 特性 代号 
类 代号 ( 车 床 类 ) 
图 2-1-6 CA6140 型 卧 式 车 床 型 号 的 表示 方法 








表 2-1-1 机 床 类 别 代号 


其 他 
机 床 





并 | 心 




















3. 通用 特性 代号 

机 床 的 特性 代号 包括 通用 特性 代号 和 结构 特性 代号 ， 均 用 大 写 的 汉语 拼音 字 
母 表 示 ， 位 于 类 代号 之 后 。 通 用 特性 代号 有 统一 的 固定 含义 ， 它 在 各 类 机 床 的 型 
号 中 ， 表 示 的 意义 相同 。 当 某 类 型 机 床 除 有 普通 型 外 ， 还 有 下 列 某 种 通用 特性 时 ， 
则 在 类 代号 之 后 加 通用 特性 代号 予以 区 分 。 通 用 特性 代号 见 表 2-1-2。 

4. 结构 特性 代号 

对 主 参数 值 相同 而 结构 、 性 能 不 同 的 机 床 ， 在 型 号 中 加 入 结构 特性 代号 予以 
区 别 。 但 是 结构 特性 代号 与 通用 特性 代号 不 同 ， 它 在 型 号 中 没有 统一 的 售 义 ， 只 
在 同类 机 床 中 起 到 区 分 机 床 结 构 、 性 能 不 同 的 作用 。 如 CA6140 和 C6140 是 结构 有 

















16 


第 二 篇 ”车 工 岗 位 知识 


表 2-1-2 通用 特性 代号 

















区 别 而 主 参数 相同 的 甲 式 车 床 。 当 机 床 有 通用 特性 代号 ， 也 有 结构 特性 代号 时 ， 
结构 特性 代号 应 排 在 通用 特性 代号 之 后 。 此 外 ， 结 构 特 性 代号 字母 是 根据 各 类 机 
床 的 情况 分 别 规定 的 ， 在 不 同型 号 中 的 含义 可 以 不 同 。 结 构 特 性 代号 用 汉语 拼音 
字母 表示 ， 通 用 特性 代号 已 用 的 字母 及 字母 “IT”“0” 不 可 作为 结构 特性 代号 使 
用 ， 当 单字 母 不 够 用 时 ， 可 以 将 两 个 字母 组 合 起 来 使 用 ， 如 AD、AE 或 DA、 
EA 等 。 

5. 车 床 的 组 、 系 的 划分 原则 及 其 代号 

车 床 的 组 、 系 的 划分 原则 是 在 同一 类 机 床 中 ， 主 要 布局 或 使 用 范围 基本 相同 
的 机 床 ， 即 为 同一 个 组 ， 在 同一 组 机 床 中 ， 其 主要 参数 相同 ， 主 要 结构 及 布局 形 
式 相 同 的 机 床 即 为 同一 个 系 。 每 一 类 机 床 分 为 在 干 组 ， 每 组 又 分 为 奋 干 类 型 ( 即 
系 ) 。 用 两 位 阿拉 伯 数 字 作 为 组 和 系 的 代号 ， 组 代号 位 于 通用 特性 代号 、 结 构 特 性 
代号 之 后 ， 系 代号 则 位 于 组 代号 之 后 ， 第 一 位 数字 表示 组 别 ， 第 二 位 数字 表示 系 
别 。 车 床 的 组 、 系 划分 见 表 2-1-3。 

表 2-1-3 ”车床 的 组 、 系 划分 









































车 床 组 类 、 系 及 主要 参数 
组 系 主要 参数 
代号 名 称 代号 名 K 折算 系数 名 称 

0 仪表 台式 精 整 车 床 1/10 床 吴 上 最 大 回转 直径 
1 

2 小 型 排 刀 车 床 1 最 大 棒 料 直径 

4 仪表 卡 盘 车 床 1⁄10 床 身 上 最 大 回转 直径 
5 仪表 精 整 车 床 1/10 床 吴 上 最 大 回转 直径 
6 仪表 卧 式 车 床 1/10 床 号 上 最 大 回转 直径 
7 仪表 棒 料 车 床 1 最 大 棒 料 直径 

8 仪表 轴 车 床 1⁄10 床 身 上 最 大 回转 直径 
9 仪表 卡 盘 精 整 车 床 1/10 床 吴 上 最 大 回转 直径 
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= u= Z = i= = s= um AZ E Im. = = == === S. una; = = = S L u L L yE i u= Z = = = = =. = = = =. = == = = = = == = @ 
( 续 ) 
主要 参数 
代号 折算 系数 名 称 
主轴 箱 固定 型 自动 车 床 1 最 大 棒 料 直径 
单 轴 纵 切 自 动车 床 1 最 大 棒 料 直径 


1⁄40 床 身上 最 大 车 削 直 径 
最 大 村 料 起 
= - 
wa ss 
—.s 
多 轴 平 行 作业 棒 料 自动 车 床 | 1 最 大 棒 料 直径 


多 轴 目 动 及 多 轴 可 调 棒 料 自动 车 床 1 最 大 棒 料 直径 


T 1 Pa 多 轴 可 调 卡 盘 自 动车 床 Far e 

















立 式 多 轴 半 日 动车 床 1/10 最 大 棒 料 直径 





立 式 多 轴 和 平行 作 业 半 月 动车 床 | 1⁄10 最 大 棒 料 直径 





1 最 大 棒 料 直径 


床 鞍 转 塔 车 床 1/10 卡 盘 直径 
棒 料 滑 枕 转 塔 车 床 1 最 大 棒 料 直径 











iB AK 31 3EJK 1⁄10 卡 盘 直径 
3 组 合式 转 塔 车 床 pA 最 大 棒 料 直径 
塔 车 床 组 合并 从 木 /10 Hx “Ë 1 
横 移 转 塔 车 床 1/10 最 大 棒 料 直径 
6 立 式 双 轴 转 塔 车 床 1⁄10 最 大 棒 料 直径 
j 立 式 转 塔 车 床 1⁄10 最 大 棒 料 直径 
立 式 卡 盘 车 床 1⁄10 卡 盘 直径 
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,> .G0 0 0 
( 续 ) 
车 床 组 类 、 系 及 主要 参数 
系 主要 参数 
代号 代号 名 称 折算 系数 名 称 
0 旋风 切削 曲轴 车 床 1⁄100 轴 盘 内 孔 直 径 
1 曲轴 和 车床 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
2 曲轴 主轴 有 贷 车 床 1/10 最 大 工件 回转 直径 
1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
曲轴 及 凸 4 
-mn 多 刀 凸 轮轴 车 床 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
6 凸轮 轴 车 床 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
Í 凸轮 轴 中 轴 肛 车 床 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
8 凸轮 轴 端 轴 颈 车 床 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
9 则 轮轴 凸轮 车 床 1/10 最 大 工件 回转 直径 
1 单 柱 立 式 车 床 1⁄100 最 大 车 削 直 径 
5 双 柱 立 式 车 床 1/100 最 大 车 前 直径 
3 单 柱 移动 立 式 车 床 1/100 最 大 车 削 直 径 
4 双 柱 移动 立 式 车 床 1/100 最 大 车 削 直 径 
5 立 式 车 床 1⁄100 最 大 车 削 直 径 
6 
7 定 梁 单 柱 立 式 车 床 1/100 最 大 车 削 直 径 
8 定 梁 双 柱 立 式 车 床 1/100 最 大 车 削 直 径 
9 
0 落地 车 床 1/100 最 大 工件 回转 直径 
1 臣 式 车 床 1/10 床 号 上 最 大 回转 直径 
2 马鞍 车 床 1/10 床 吴 上 最 大 回转 直径 
Í 轴 车 床 1/10 床 号 上 最 大 回转 直径 
落地 及 4 卡 盘 车 床 1/10 床 身上 最 大 回转 直径 
í. 5 球面 车 床 1/10 床 号 上 最 大 回转 直径 
6 | 
7 
8 
9 
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车 床 组 类 、 系 及 主要 参数 








































































































代号 代号 名 称 折算 系数 名 称 
1/10 思 架 上 最 大 车 前 直 径 
140 “| 思 架 上 最 大 车 曾 直径 
2 卡 盘 仿 型 车 床 1⁄10 思 架 上 最 大 车 前 直径 
3 立 式 仿 型 车 床 1/10 最 大 车 前 直径 
7 4 转 塔 仿 型 多 刀 车 床 1/10 刀 架 上 最 大 和 车削 直 径 
5 JJ H 1⁄10 思 架 上 最 大 车 前 直径 
140 “| JJ FEE EU Er6 
7 立 式 多 刀 车 床 1⁄10 思 架 上 最 大 车 前 直径 
8 异形 仿 型 车 床 1/10 思 架 上 最 大 车 前 直径 
9 
1 车 轴 车 床 1/10 最 大 工件 直径 
1⁄100 最 大 工作 下 和 
3 WH 4: K 1/100 最 大 工件 直径 
8 4 轴 辊 车 床 1⁄10 最 大 工件 直径 
5 钢锭 车 床 1/10 最 大 工件 直径 
asss 
io 最 大 工件 直径 
| 
9 DIS AE 1⁄10 最 大 工件 直径 
0 2 b ki 4- 1⁄10 最 大 工件 回转 直径 
140 “| 思 架 上 最 大 车 前 直径 
, 10 |。 床 身上 最 大 回转 直径 
5 活塞 车 床 1⁄10 最 大 车 前 直径 
6 轴承 车 床 1⁄10 最 大 车 前 直径 
7 活塞 环 车 床 1/10 最 大 车 前 直径 
8 钢锭 模 车 床 1⁄10 最 大 车 前 直径 
| 











6. 主要 参数 代号 
主要 参数 代号 反映 机 床 的 主要 技术 规格 ， 表 示 机 床 规格 和 加 工 能 力 的 主要 参数 ， 
使 用 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 用 两 位 十 进 制 数 并 以 折算 值 表 示 ， 若 折算 值 大 于 “1” 上 时， 选 
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取 整 数 ， 前 面 不 加 “0”; 看 折算 制 小 于 1 时 ， 则 取 小 数 点 后 第 一 位 数 ， 并 在 前 面 加 
“0”。 如 车 床 的 主 参数 是 工件 的 最 大 回转 直径 ， 其 数 除 “10”， 即 为 主 参数 值 。 有 时 
修 ， 型 号 中 除 主 参数 外 还 需 表明 第 二 主 参 数 ( 亦 用 折算 值 )， 以 “ x” 号 分 开 。 

7. 主轴 数 和 第 二 主 参数 的 表达 方法 

主轴 数 的 表示 ， 对 于 多 轴 车 床 其 主轴 数量 应 该 以 实际 数值 列 入 型 号 ， 置 于 主 
要 参数 后 面 ， 使 用 “ x ”分 开 ， 旋 作 “ 乘 ”， 单 轴 可 以 省 略 ， 不 予 表示 。 人 第 二 主要 
参数 表示 ， 一 般 情 况 下 不 也 表示 ， 如 果 需 要 在 型 号 中 表示 ， 应 该 按照 手续 审批 ， 
在 型 号 后 面 表示 第 二 主要 参数 ， 一 般 以 折算 成 两 位 数 为 宜 ， 最 多 不 超过 三 位 。 

8. 机 床 重大 改进 的 序 写 

机 床 重大 改进 的 序号 是 性 能 和 结构 经 过 重大 改进 的 机 床 在 序号 上 的 说 明 ， 应 
在 原 机 床 型 号 后 面 以 英文 字母 A、B、C、D…… 表示 是 第 儿 次 改进 的 序号 ,例如 
Y7132A 和 Z3040A 都 表明 是 第 一 次 重大 改进 ， 如 CA6140A 型 是 CA6140 型 车 床 经 
过 第 一 次 重大 改进 后 的 车 床 。 此 外 ， 多 轴 机 床 的 主轴 数目 ， 要 以 阿拉 伯 数 字 表 示 
在 型 号 后 面 ， 并用“. ”分 开 ， 例 如 C2140 . 6 是 加 工 最 大 棒 料 直径 为 40mm ñ$ FF 
式 六 轴 目 动车 床 的 型 号 表示 方法 。 

五 、 经 济 加 工 精 度 

经 济 加 工 精度 包括 加 工 尺 寸 经 济 精度 和 加 工 表面 形状 、 位 置 经 济 精度 。 制 定 
加 工 工 艺 、 选 择 加 工 方案 和 加 工 方法 时 ， 各 种 加 工 方法 的 经 济 加 工 精度 是 其 主要 
依据 之 一 。 经 济 加 工 精 度 的 含义 : 在 正 第 的 加 工 条 件 下 〈 和 采用 符合 质量 标准 的 设 
备 、 工 艺 闭 备 和 标准 技术 等 级 工人 ,不 延长 加 工时 间 ) ， 该 加 工 方法 所 能 保证 的 车 
削 经 济 加 工 精 度 见 表 2-1-4。 

表 2-1-4 车 削 经 济 加 工 精 度 
外 圆 表面 加 工 方案 


ET 


粗 车 is, 25 ~ 100 
粗 车 一 半 精 车 9 6.3 ~12.5 适用 深 火 钢 以 外 的 各 



























































4 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 抛光 Tg 0. 05 ~ 0.4 
粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 主要 用 于 要 求 比较 高 
5 6=7 0.05 - 0. 8 
金刚 石 车 的 有 色 金 属 
面 加 工 方案 


有 人 人 CT [家 RN š 36 PU W B 
uq] 
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六 、 车 床 精度 的 概念 


1. 几何 精度 的 概念 

几何 精度 包括 形状 精度 、 相 互 位 置 的 几何 精度 及 其 相对 运动 的 几何 精度 。 在 
车 床上 加 工 的 工件 表面 形状 取决 于 刀具 和 工件 之 间 的 相对 运动 轨迹 ， 而 刀具 与 工 
件 都 是 由 车 床 的 执行 件 直接 带动 的 ， 因 此 ， 车 床 的 几何 精度 是 确保 加 工 精度 的 基 
本 条 件 ， 每 种 类 型 的 车 床 都 有 它 自 己 的 几何 精度 要 求 。 

2. 传动 精度 的 概念 

传动 精度 是 指 传动 链 内 联系 两 端 件 之 间 的 相互 关系 的 准确 性 。 例 如 : 卧 式 车 
床 车 螺纹 传动 链 ， 必 须 确 保 主 轴 每 转动 一 周 时 ， 刀 架 能 准确 地 移动 到 被 加 工 螺纹 
的 一 个 导 程 ， 和 否则 将 会 造成 工件 的 螺纹 误差 ( 相 临 螺 距 误差 和 一 定 长 度 内 的 螺 距 
累积 误差 ) 。 

3. 定位 精度 的 概念 

定位 精度 指 车 床 运 动 部 件 从 一 个 位 置 运动 到 预期 的 男 一 个 位 置 时 所 要 达到 的 
实际 位 置 的 精度 ， 实 际 位 置 与 预期 位 置 之 间 的 误差 称 为 定位 误差 。 对 于 刀 架 等 作 
周期 转 位 运动 的 部 件 ， 其 定位 误差 反映 为 角 位 移 误 差 ， 与 此 对 应 ， 它 的 定位 精度 
称 为 转 位 精度 。 知 机 床 的 运动 部 件 从 某 一 位 置 到 另 一 位 置 作 多 次 重复 定位 时 ， 每 
次 定位 到 达 的 实际 位 置 之 间 的 误差 最 大 值 ， 称 为 该 运动 部 件 的 重复 定位 精度 。 机 
床 的 几何 精度 、 传 动 精 度 和 和 定位 精度 ， 一 般 是 在 没有 切削 载荷 以 及 机 床 不 运动 或 
运动 速度 较 低 的 情况 下 检测 的 ， 所 以 一 般 称 为 车 床 的 静态 精度 。 静 态 精 度 决 定 于 
机 床上 的 主要 零 、 部 件 ， 如 主轴 及 其 轴承 、 丝 杠 螺 母 、 齿 轮 、 床 身 、 箱 体 等 的 制 
造 精度 以 及 它们 的 装配 精度 。 

4. 车 床 工 作 精 度 的 概念 

静态 精度 只 能 在 一 定 程 度 上 反映 车 床 的 加 工 精度 ， 因 为 车 床 在 实际 工作 状态 
下 ， 还 有 一 系列 因素 会 影响 加 工 精 度 。 例 如 零 部 件 的 弹性 变形 、 热 变形 、 机 床 的 
振动 、 机 床 运动 部 件 以 工作 状态 的 速度 运动 时 ， 其 运动 精度 不 同 于 低速 检测 的 精 
度 ， 所 有 这 些 都 将 引起 车 床 静 态 精 度 的 变化 ， 影 响 工 件 的 加 工 精 度 。 车 床 在 运动 
状态 和 切削 力作 用 下 的 精度 ， 即 车 床 在 工作 状态 下 的 精度 ， 工 作 精 度 通 过 加 工 出 
来 的 试 件 精度 来 评定 。 

七 、 车 床 在 生产 中 的 适用 情况 

生产 中 ， 和 车 前 工 件 使 用 的 主要 设备 是 车 床 。 车 床 按照 其 用 途 和 结构 的 不 同 分 
为 以 下 主要 类 型 : 卧 式 车 床 、 数 控 卧 式 车 床 和 车 削 中 心 ; 单 轴 自动 车 床 、 卧 式 多 
轴 上 自动 (半自动 ) 车 床 ; 数控 卧 式 多 轴 革 床 、 立 式 多 轴 半 自动 车 床 、 转 塔 车 床 和 
回 轮 车 床 ; 仿 型 车 床 、 卡 盘 多 刀 车 床 ; 立 式 车 床 、 数 控 立 式 车 床 和 立 式 车 削 中 心 ; 
曲轴 车 床 和 凸轮 轴 车 床 、 铲 齿 车 床 ; 仪表 和 车床; 落地 车 床 、 马 鞍 车 床 、 球 面 车 床 、 
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活塞 车 床 等 。 各 种 类 型 车 床 的 适用 范围 匈 表 2-1-5。 


表 2-1-5 各 种 类 型 车 床 的 适用 范围 


























类 N 适用 范围 
通用 型 铀 、 盘 类 零件 
卡 盘 再 盘 类 零件 
| 排 刀 型 HEB 
并 列 主轴  ” 盘 类 零件 
对 置 主轴 | ” 盘 类 零件 
棒 料 型 HEB 
中 间 驱 动 型 成 批 、 大 量 生产 ， 加 工 长 轴 或 套 简 件 ， 如 后 桥 
专用 遇 轴 车 床 成 批 、 大量 生 产 ， 加 工 曲 轴 轴 颈 、 连 杆 轴 棋 
活塞 车 床 成 批 、 大 量 生产 ， 高 速 车 削 活塞 
单 轴 自 动车 床 适 用 类 型 
类 型 控制 方式 适用 范 肝 
单机 纵 切 凸轮 控制 大 批 、 大 量 生 产 ， 加 工 轴 、 销 类 零件 
自动 车 床 CNC 控制 工艺 验证 及 多 品种 中 小 批量 生产 
— 凸轮 控制 大 批 大 量 生产 ， 加 工 短 粗 型 零件 
Ma 凸轮 控制 加 工 形状 复杂 的 小 型 回转 零件 
_ 凸轮 控制 大 批 、 大 量 ， 加 工 尺寸 较 小 、 形 状 简单 的 轴 、 销 类 零件 
自动 车 床 





四 式 多 轴 自 动 (半自动 ) 车 床 适 用 类 型 
作业 形式 适用 范围 





大 批 、 大 量 生 产 ， 加 工 几何 形状 简单 的 轴 、 套 类 零件 ， 机 床 可 以 进 
行 简单 的 外 圆 、 成 形 、 切 槽 、 倒 角 、 切 断 加 工 


平行 作业 





大 批 、 大 量 生 产 ， 加 工 几何 形状 较 复 杂 的 轴 、 套 ， 机 床 可 以 进行 内 








A 顺序 作业 非 可 调 
IK. PM 外 圆 、 内 成 形 表面 、 外 成 形 表面 、 内 螺纹 的 加 工 
非 可 调 “ | ”外 螺纹 、 内 多 边 形 表面 、 偏 心 轴 、 横 向 孔 加 工 以 及 铣削 等 
可 调 中 等 批量 以 上 生产 ， 其 他 与 非 可 调 相同 
顺序 作业 中 批 以 上 、 大 批量 生产 ， 加 工 几 何 形状 复杂 的 盘 类 及 活塞 零件 ， 机 
a 非 可 调 ”| 床 除了 可 完成 顺序 作业 自动 车 床 所 能 完成 的 加 工 外 ， 还 可 完成 多 孔 销 


削 及 攻 多 孔 螺 纹 等 的 加 工 配 置 机 械 手 可 实现 单机 上 和 目 动 ， 并 可 纳入 自 
动 线 
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=-= == = r= = Y= = = = = 2. u= u m t =u = = Sy 3 A = w a = = = =. = ==, = i= 4 = ==. 2 = = = x=. = NE 


转 塔 车 床 和 回 轮 车 床 适 用 类 型 


























类 型 适用 范围 
通用 (KARA) 中 小 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
通用 (滑板 型 ) 中 小 批量 生产 ， 加 工 小 型 盘 、 套 类 零件 
转 堪 车 床 中 小 批量 生产 ， 加 工 盘 类 零件 
大 中 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
中 小 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
半自动 型 中 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
数控 型 大 中 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
We 大 中 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 有 零件 
双 轴 数控 型 大 中 批量 生产 ， 加 工 盘 、 套 类 零件 
通用 回 轮 车 床 中 小 批量 生产 ， 加 工 形状 复杂 的 零件 
仿 形 车 床 适用 类 型 
类 型 适用 范围 
基本 型 “| ”大 中 批量 生产 ， 加 工 外 形 复杂 的 轴 、 套 类 零件 
二 站 同上。 大批 大 量 生产 ， 加 工 正 、 反 面 均 有 直角 台 肩 的 、 外 形 复 
杂 的 轴 类 零件 
An 项 尖 式 多 轴 型 “| ”大 批 大 量 生产 ， 加 工 外 形 较 复杂 的 轴 、 套 类 零件 
— ago | 。 单 件 小 批量 生产 ， 轴 、 套 类 工作 仿 形 及 螺纹 加 工 ， 车 柱 
面 用 点 位 式 控制 系统 ， 车 曲面 、 锥 面 用 液压 驱动 控制 系统 
基本 型 “| ”大 中 批量 生产 ， 加 工 外 形 复杂 的 轴 、 套 类 零件 
a 正面 操作 型 | “大 中 批量 生产 ， 加 工 外 形 复杂 的 轴 、 环 类 零件 
立 式 仿 形 车 床 加 工大 型 盘 、 套 类 零件 





八 、 常 见 的 车 床 


1. 卧 式 车 床 

臣 式 车 床 是 能 对 轴 、 盘 、 环 、 套 等 多 种 类 型 工件 进行 多 种 工序 加 工 的 车 床 ， 
常用 于 加 工 工 件 的 端面 、 内 外 回转 表面 和 各 种 内 外 螺纹 ， 采 用 相应 的 刀具 和 附件 
还 可 进行 销 孔 、 扩 孔 、 攻 螺纹 和 滚 花 等 。 适 合 单 件 小 批量 的 生产 加 工 。 卧 式 车 床 
是 车 床 中 应 用 最 广泛 的 一 种 ， 约 占 车 床 类 总 数 的 65% ， 因 其 主轴 以 水 平方 式 放置 ， 
故 称 为 卧 式 车 床 。 卧 式 车 床 主要 有 床 头 部 分 ， 包 括 主轴 箱 、 卡 盘 ， 起 到 主轴 变速 ， 
装 夹 工 件 ， 实 现 主 运动 的 作用 ;交换 齿轮 箱 部 分 ,包括 交换 齿轮 箱 ， 起 到 把 主轴 
动力 传 给 进 给 箱 的 作用 ; 进 给 箱 部 分 ， 包 括 进 给 箱 、 丝 枉 、 光 杠 ， 起 到 把 动力 传 
给 光 杠 或 丝 枉 ， 可 实现 自动 进 给 或 加 工 螺纹 ; 汐 板 箱 部 分 ， OPE RIS. WB, 
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通过 光 杠 传动 实现 刀 架 的 纵 问 进 给 运动 、 横 向 进 给 ¿ £ y: o 
动 刀 架 作 纵 回 车 削 螺 纹 运 动 ; 尾 座 部 分 包括 套 简 、 底 座 本 起 ee 
等 工具 的 作用 ; 床 映 部 分 包括 导轨 、 床 身 ， 起 到 文 承 连 接 各 部 件 的 作用 。 

床 的 基本 结构 见 图 2-1-7。 
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图 2-1-7 卧 式 车 床 的 基本 结构 


1 一 主轴 箱 2 一 卡 盘 3 一 刀 架 4 一 后 顶尖 5 一 尾 座 6 一 床 身 
7 一 光 杠 ”8 一 丝 杠 ”9 一 溜 板 箱 10 一 底座 ”11 一 进 给 箱 


2. 转 塔 、 回 轮 车 床 er 
Bey Ç 合 床 ( 见 图 2-1-8)。 转 
塔 车 床 是 具有 能 疙 多 把 刀 的 转 塔 刀 染 的 车 "s. 
yeke sesio 故 转 塔 车 床 旧称 六 角 和 车床。 转 塔 刀 染 的 轴线 大 多 和 垩 和 直 
于 机 床 主轴 ， 可 沿 床 里 导轨 作 纵 向 进 给 




















[1 





CO 











图 2-1-8 转 塔 车 床 





一 般 大 、 中 型 转 塔 车 床 是 床 藤 式 的 ， 转 塔 汐 板 直接 在 床 量 上 移动 。 en 
和 车床 第 是 滑板 式 的 ， 在 转 培 汐 板 与 床 映 之 间 还 有 一 层 滑 板 ， 转 塔 溜 板 只 
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作 纵 向 移动 ， 工 作 时 滑板 固定 在 床 身 上 ， 只 有 当 工 件 长 度 改变 时 才 移 动 滑板 的 位 
置 。 机 床 男 有 前 后 刀 架 ， 可 作 纵 、 横 向 进 给 。 在 转 塔 刀 架 上 能 装 多 把 刀具 ， 各 思 
具 都 按 加 工 顺序 预先 调 好 ， 切 削 一 次 后 ， 刀 架 退 回 并 转 位 ， 再 用 男 一 把 刀 进 行 切 
削 ， 故 能 在 工件 的 一 次 装 夹 中 完成 较 复 杂 型 面 的 加 工 。 机 床上 具有 控制 各 刀具 行 
程 终点 位 置 的 可 调 挡 块 ， 调 好 后 可 重复 加 工 出 一 批 工 件 ， 缩 短 辅助 时 间 ， 生 产 率 
较 高 。 

回 轮 车 床 如 图 2-1-9 所 示 ， 它 的 性 能 和 用 途 与 转 塔 车 床 相 似 ， 但 回 轮 刀 架 的 轴 
线 与 机 床 主轴 平行 。 回 轮 刀 架 可 沿 导 轨 作 纵 回 进 给 ， 并 可 少量 转动 。 机 床 没有 前 
后 刀 架 ， 由 于 回 轮 刀 架 上 可 安装 较 多 的 刀具 ， 适 合 加 工 形状 复杂 的 工件 。 
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图 2-1-9 回 轮 车 床 


3. 立 式 车 床 

主轴 轴线 垂直 于 水 平面 、 工 件 安装 在 水 平 回转 工作 人 台 上 的 车 床 称 为 立 式 车 床 ， 
简称 立 车 。 立 车 通常 用 来 加 工 直 径 和 质量 比较 大 ， 或 在 甲 式 车 床上 难于 安装 的 工 
件 。 立 式 车 床 有 单 柱 式 〈 见 图 2-1-10) 和 双 柱 式 〈 见 图 2-1-11) 两 种 。 中 小 型 立 
式 车 床 多 为 单 柱 式 。 大 型 立 式 车 床 主要 是 双 柱 式 。 

工件 闭 夹 在 立 车 的 工作 台 上 ， 并 由 工作 人 台 带 动作 旋转 的 主 运动 ， 由 垂直 刀 
架 和 侧 刀 架 实 现 进 给 运动 ， 两 者 都 可 沿 相 应 的 导轨 作 重 直方 向 和 水 平方 向 进 
给 。 这 两 种 立 车 的 垂直 刀 架 通常 都 带 有 可 安装 儿 组 刀具 的 转 塔 ， 这样 就 相当 于 
立 式 的 转 塔 车 床 。 某 些 立 车 的 立柱 或 工作 台 也 可 做 成 可 移动 的 ， 以 扩大 加 工 直 
径 范 围 。 

立 式 车 床 主要 用 于 加 工 径 问 尺寸 大 而 轴 间 尺寸 相对 较 小 ， 形 状 复杂 的 大 型 和 
重型 工件 ， 如 各 种 盘 、 轮 、 环 和 套 类 工件 的 端面 、 圆 柱 面 、 圆 锥 面 、 圆 柱 孔 、 圆 
锥 孔 等 。 借 助 附加 装置 能 进行 车 螺纹 、 车 球面 、 仿 形 、 铣 前 和 磨 削 等 加 工 。 一 些 
大 型 的 组 合 件 、 焊 接 件 及 市 有 复 架 形状 表面 的 工件 也 可 在 立 车 上 加 工 。 与 甲 式 车 
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图 2-1-11 双 立 柱 立 车 


床 相 比 ， 立 式 车 床 主 轴 轴 线 为 垂直 布局 ， 工 作 台 台面 处 于 水 平平 面 内 ， 这 种 布局 
减轻 了 主轴 及 轴承 的 荷载 ， 有 利于 立 式 车 床 较 长 时 间 保 持 工 作 精 度 ， 工 件 的 装 夹 
与 找 正 比较 方便 。 

4. 落地 车 床 

落地 车 床 ( 见 图 2-1-12) 的 主轴 箱 直 接 安 装 在 地 基 上 ， 主 要 用 于 车 削 大 型 
工件 端 面 。 又 称 花 盘 车 床 、 端 面 车 床 、 大 头 车 床 或 地 坑 车 床 。 它 适用 于 车削 直径 
为 800 ~4000mm 的 直径 大 、 长 度 短 、 质 量 较 轻 的 盘 形 、 环 形 工 件 或 清 壁 简 形 等 
工件 ， 如 轮胎 模具 、 大 直径 法 兰 管 板 、 汽 轮机 配件 等 。 适 用 于 单 件 、 小 批量 
生产 。 
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图 2-1-12 落地 车 床 


5. 铲 齿 车 床 
铲 齿 车 床 ( 见 图 2-1-13) 适用 于 铲 车 或 铲 磨 模 数 为 1 ~ 12mm 的 齿轮 深 刀 和 其 
他 各 种 类 型 的 齿轮 刀具 ， 以 及 需要 铲 削 此 背 的 各 种 刀具 。 铲 齿 车 床 也 可 以 用 来 加 
工 各 种 螺纹 和 特殊 形状 的 零件 。 镑 齿 车 床 的 设计 结构 不 但 能 保证 精密 的 加 工 精 度 ， 
同时 还 能 保证 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 











图 2-1-13 ZDA JK 


6. 仿 形 和 车床 

仿 形 车 床 是 对 工件 进行 仿 形 车 前 的 车 床 。 仿 形 车 床 是 指 能 仿照 样板 或 样 件 的 
形状 尺寸 ， 自 动 完 成 工件 加 工 的 车 床 ， 适 用 于 形状 较 复 杂 的 工件 的 小 批 和 成 批 生 
产 ， 生 产 率 比 卧 式 车 床 高 10 ~15 倍 。 有 多 刀 架 、 多 轴 、 卡 盘 式 、 立 式 等 类 型 。 念 
形 车 床 如 图 2-1-14 所 示 。 














28 


RAR 第 二 篇 ”车工 岗位 知识 
7. 马鞍 车 床 
马鞍 车 床 在 车 头 箱 处 的 左 端 床 身 为 下 沉 
状 ， 能 够 容纳 直径 大 的 零件 。 车 床 的 外 形 为 。 (mayyy mmm ， 
两 头 高 ， 中 间 低 ， 形 似 马 蒂 ， 所 以 称 为 马 巩 = 
JK. Bbk4sas ple or. 轴 向 加 bo 
尺寸 小 的 零件 , 6 ml T 0k. w QL U PU I 
孔 、 端 面 、 切 槽 和 米 制 、 英 制 、 模 数 、 径 节 i 
曝 纹 ， 还 可 进行 铺 孔 、 铀 孔 、 饺 孔 等 工艺 。 
马鞍 车 床 在 马鞍 槽 内 可 加 工 较 大 直径 工件 ， 
如 图 2-1-15 所 示 。 














图 2-1-15 ”马鞍 车 床 


8. 数控 车 床 

数控 车 床 是 能 按 一 定 程序 自动 完成 中 小 型 工件 的 多 工序 加 工 ， 有 些 能 自动 上 
下 料 ， 重复 加 工 一 批 同样 的 工件 的 车 床 ， 数 控 车 床 又 称 为 CNC 车 床 ， 即 计算 机 数 
字 控 制 车 床 。 数 控 车 床 是 集 机 械 、 电 气 、 液 压 、 气 动 、 微 电子 和 信息 等 多 项 技术 
为 一 体 的 机 电 一 体 化 产品 。 具 有 高 精度 、 高 效率 、 高 自动 化 和 高 柔性 化 等 优点 。 
数控 车 床 可 分 为 卧 式 和 立 式 两 大 类 。 卧 式 车 床 又 有 水 平 导 轨 和 倾斜 导轨 两 种 。 档 
次 较 高 的 甲 式 数控 车 床 一 般 都 采用 倾斜 导轨 。 按 刀 架 数量 分 类 ， 又 可 分 为 单刀 架 
数控 车 床 和 双 刀 架 数 探 车床， 前 者 是 两 坐标 控制 ， 后 者 是 四 坐标 控制 。 双 刀 架 臣 
式 车 床 多 数 采 用 倾斜 导轨 。 数 控 车 床 与 卧 式 车 床 一 样 ， 也 是 用 来 加 工 零件 旋转 表 
面 的 。 一 般 能 够 自动 完成 外 圆柱 面 、 圆 锥 面 、 球 面 以 及 螺纹 的 加 工 ， 还 能 加 工 一 
些 复杂 的 回转 面 ， 如 椭圆 面 、 抛 物 面 、 双 曲面 等 。 车床 和 卧 式 车 床 的 工件 安装 方 
式 基 本 相同 ,为 了 提高 加 工效 紊 ， 数 控 车 床 多 采用 液压 、 气 动 和 电动 卡 盘 。 数 控 
车 床 的 外 形 与 卧 式 车 床 相 似 ， 即 巾 床 身 、 主 轴 箱 、 刀 架 、 进 给 系统 、 冷 却 和 润滑 
系统 等 部 分 组 成 。 数 探 车床 的 进 给 系统 与 卧 式 车 床 有 质 的 区 别 ， 传 统 卧 式 车 床 有 
进 给 箱 和 交换 齿轮 架 ， 而 数控 车 床 是 直接 用 伺服 电动 机 通过 深 珠 丝 杠 驱动 汶 板 和 
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思 染 实现 进 给 运动 ， 因 而 进 给 系统 的 结构 大 为 简化。 数控 车 床 由 数控 装置 、 床 刁 、 
主轴 箱 、 刀 架 进 给 系统 、 尾 座 、 液 压 系 统 、 冷 却 系统 、 润 滑 系 统 、 排 届 紫 等 部 分 
组 成 。 数 探 车 床 有 着 柔性 高 、 精 上 度 高 、 效 率 高 、 六 动 强度 低 的 特点 ， 数 控 车 床 如 
图 2-1-16 所 示 。 








taa 


YESI 


b) 


图 2-1-16 数控 车 床 
a) 倾 冬 导 轨 数 控 车 床 b) 水 平 导轨 数控 车 床 c) 数控 立 式 车 床 





c) 
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车 床 的 主要 机 构 及 调整 


一 、 主 轴 部 件 

主轴 部 件 是 车 床 的 关键 部 件 ， 工 作 时 工件 或 夹具 装 夹 在 主轴 上 ， 并 由 其 直接 
种 动 放 转 作 为 主 运动 。 因 此 主轴 的 旋转 精度 、 刚 度 和 抗 振 性 对 工件 的 加 工 精 度 和 
表面 粗糙 度 有 直接 影响 。 图 2-2-1 所 示 是 CA6140 型 车 床 主轴 部 件 。 
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图 2-2-1 CA6140 型 车 床 主轴 部 件 
1 、4 、8 一 螺母 2 、5 一 螺钉 3、7 一 双 列 短 圆 柱 深 子 轴承 ”6 一 双 癌 推力 角 接 触 轴承 





为 了 保证 主轴 具有 和 较 好 的 刚性 和 抗 振 性 ， 采 用 前 、 中 、 后 三 个 支撑 。 前 支撑 
用 一 个 双 列 短 圆 柱 滚 子 轴承 7 (NN3021KZP5 ) 和 一 个 60° 角 双向 推力 角 接触 球 轴 
承 6 (51120/P5) 的 组 合 方式 ， 承 受 切 前 过 程 中 产生 的 痛 问 力 和 左 、 右 两 个 方 回 的 
进 给 力 。 

后 支撑 用 一 个 双 列 短 圆 柱 深 子 轴承 3 (NN3015KZP6 ) 。 主 轴 中 部 用 一 个 单列 短 
同 柱 深 子 轴承 (NU216) 作为 辅助 文 择 (图 中 未 画 出 )， 这 种 结构 在 重 载 傈 工作 条 
件 下 能 保持 良好 的 刚性 和 工作 平稳 性 。 

由 于 主轴 前 、 后 两 支撑 采用 双 列 短 圆 柱 深 子 轴承 ， 其 内 圈 内 锥 和 孔 与 轴 贷 处 锥 
面 配 合 。 当 轴承 磨损 致使 径 癌 间 际 增 大 时 ， 可 以 较 方便 地 通过 调整 主轴 轴 贷 相对 
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轴承 内 轿 间 的 轴 加 位置 ， 来 调整 轴承 的 径 回 间 际 。 中 间 轴 承 (NU216) 只 有 当主 
轴 轴 承受 较 大 力 ， 轴 在 中 间 文 撑 处 产生 一 定 挠 度 时 ， 才 起 支撑 作用 。 因 此 ， 轴 与 
轴承 间 知 要 有 一 定 的 间 际 。 

1. 前 轴承 的 调整 万 法 

用 螺母 4 和 8 调整 。 调 整 时 匈 拧 松 螺母 和 螺 杀 5， 然后 拧紧 螺母 4， 使 轴承 7 
的 内 圈 相 对 主轴 锥 形 轴 贷 癌 右 移动 。 由 于 锥 面 的 作用 ,轴承 内 疾 产 生 答 向 弹性 脱 
胀 ， 将 深 子 与 内 、 外 圈 之 间 的 间 际 减 小 。 调 整合 适 后 ， 应 将 锁 罕 螺钉 和 螺母 拧紧 。 

2. 后 轴承 的 调整 万 法 

用 螺母 1 调整 。 调 整 时 先 近 松 锁 紧 螺钉 2， 然后 拧紧 螺 母 ， 其 工作 原理 和 前 轴 
承 相 同 ， 但 必须 注意 采用 “逐步 通票 ”法 ,不 能 拧 蒜 过 头 。 调 整合 适 后 ， 应 拧 去 
锁 又 曝 杀 。 一 般 人 情况 下 ， 只 需 调 整 前 轴承 即 可 ， 上 只 有 当 调 整 前 轴承 后 仍 不 能 达到 
要 求 的 回转 精度 时 ， 才 第 调整 后 轴承 。 














二 、 离 合 希 

离合 器 用 来 使 同 轴线 的 两 轴 或 轴 与 轴 上 的 空 套 传动 件 随时 接合 或 脱 开 ， 以 实 
现 机 床 运 动 的 起 动 、 停 止 、 变 速 和 换 癌 等 。 

离合 妖 的 种 类 很 多 ，CA6140 型 车 床 的 离合 锅 有 吵 合 式 离合 器 、 多 片 式 摩 探 式 
离合 器 和 超越 离合 需 等 。 

1. 路 合 式 离合 器 

中 合式 离合 器 是 利用 零件 上 两 个 相互 路 合 的 齿 爪 传递 运动 和 转 和 矩 。 根 据 结构 
形状 的 不 同 ,， 分 为 牙 艇 式 和 齿轮 式 两 种 。 

牙 藤 离合 需 是 由 两 个 端面 带 齿 爪 的 零件 组 成 ， 如 图 2-2-2a、b PR, PS 4; 8 2 
用 导 癌 键 (或 花 键 ) 3 与 轴 4 联接。 市 有 离合 融 的 齿轮 1 空 套 在 轴 上 ， 通 过 齿 爪 的 
虹 合 或 脱 开 ， 便 可 将 齿轮 与 轴 联 接 而 一 起 转动 ， 或 者 使 齿轮 在 轴 上 空转 。 














图 2-2:2 路 合式 离 侣 硕 
a). b) #BE3K c). d) 齿轮 式 
1 一 齿轮 2—P r ”3 一 导向 键 4 一 轴 





齿轮 式 离 合 朵 由 具有 下 齿 圆 柱 齿 轮 形状 的 两 个 零件 组 成 ， 其 中 一 个 为 外 齿轮 ， 
为 一 个 为 内 齿轮 (LE 2-2-2c、d) ， 两 个 齿 数 、 模 数 完全 相同 。 当 它们 相互 嘴 合 
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时 ， 便 可 将 空 套 齿轮 与 轴 ( 见 图 2-2-2c) 或 同 轴线 的 两 轴 ( 见 图 2-2-2d) 联接 而 
一 起 旋转 。 它 们 相互 脱 开 时 ， 运 动 联系 脱 开 。 

中 合式 离合 需 结 构 简 单 、 紧 次， 结合 后 不 会 产生 相对 滑动 ， 传 动 比 准确 ， 但 
在 转动 中 接合 会 发 生 冲 击 ， 所 以 只 能 在 很 低 转速 或 停 转 时 接合 ， 操 作 不 太 方 便 。 

2. 多 片 式 摩擦 离合 器 

CA6140 型 车 床 主轴 箱 中 的 开 停 和 换 回 装置 ， 采 用 机 械 双 加 多 片 式 摩 探 离合 需 ， 
如 图 2-2-3a 所 示 。 它 由 结构 相同 的 左 、 右 两 部 分 组 成 ， 左 离合 器 传动 主轴 正 转 ， 碳 
离合 需 传 动 主 轴 反 转 。 现 以 左 离合 顺 为 例 说 明 其 结构 、 原 理 ( 见 图 2-2-3b) 。 











图 2-2-3 Z EBE S ST fis 
a) 结构 图 b) 原理 图 
1 一 齿轮 2 一 外 硅 擦 片 ” 3 一 内 摩擦 片 4 一 轴 5 一 加 压 套 6—H. BE 
7 一 杆 ”8 一 摆 杆 9 一 滑 环 ” 10 一 操纵 装置 


该 离合 器 由 硅 干 形状 不 同 的 内 、 外 摩 探 片 交 车 组 成 。 利 用 座 擦 片 在 相互 压 紧 
时 的 接触 面 之 间 所 产生 的 摩 探 力 传递 运动 和 转 怎 。 带 花 键 孔 的 内 摩 探 片 3 与 轴 4 上 
的 花 键 相 联接 ; 外 摩擦 片 2 的 内 孔 是 光 请 圆 孔 ， 空 套 在 轴 的 花 键 外 圆 上 。 该 摩擦 片 
外 圆 上 有 四 个 凸 齿 ， 卡 在 空 全 齿轮 1 右 端 套 简 部 分 的 缺口 内 。 其 内 、 外 摩 探 族 相间 
排列 ， 在 未 被 压 紧 时 ， 它 们 互 不 联系 ， 主 轴 停 转 。 当 操纵 装置 10 ( 见 图 2-2-3a) 
将 滑 环 9 回 右 移动 时 , 杆 7〈 在 花 键 轴 的 孔 内 ) 上 的 摆 杆 8 绕 支 点 摆动 ， 其 下 端 就 
拨 动 杆 向 左 移动 。 杆 左 端 有 一 固定 销 ， 使 螺 圈 6 及 加 压 套 5 向 左 压 紧 左边 的 一 组 摩 
探 片 ， 通 过 摩擦 片 间 的 摩擦 力 ， 将 转 窍 由 轴 传 给 空 套 齿 轮 ， 使 主轴 正 转 。 同 理 ， 
当 操 纵 装 置 将 滑 环 问 左 移动 时 ， 压 紧 右 边 的 一 组 摩擦 片 ， 使 主轴 反 转 。 当 滑 环 在 
中 间 位 置 时 ， 左 、 右 两 组 摩擦 片 都 处 在 放松 状态 ， 轴 4 的 运动 不 能 传 给 齿轮 ， 主 轴 
即 停 止 转动 。 

片 式 摩 探 离合 需 的 间 辽 要 适当 ， 不 能 过 大 或 过 小 。 知 间 辽 过 大 会 减 小 摩 探 力 ， 
影响 车床 功率 的 正 向 传递 ， 并 兄 使 摩 探 片 磨损 ; 间 陀 过 小 ， 在 高 速 车 削 时 ， 会 因 
发 热 而 “ 闽 车 ”， 从 而 损坏 机 床 。 其 间 际 的 调整 如 图 2-2-3b 及 图 2-2-4 所 示 。 调 
整 时 ， 先 切断 车 床 电源 ， 打 开 主 轴 箱 凑 ， 用 旋 具 把 弹 签 销 3 从 加 压 套 1 的 缺口 中 压 
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下 ， 然 后 转 劲 加 压 套 ， 使 其 相对 于 螺 圈 2 作 少 量 轴 癌 移动， 即 可 改变 摩 探 斤 间 的 间 
际 ， 从 而 调整 雄 擦 片 间 的 压 紧 力 和 所 传递 转 矩 的 大 小 。 等 间 际 调整 合适 后 ， 再 让 
弹 算 销 从 加 压 套 的 任 一 缺口 中 弹出 ， 以 防止 加 压 爸 在 旋转 中 松 脱 。 


A—A 


NN 
图 2-2-4 多 片 摩擦 离合 项 的 调整 
1 一 加 压 套 2 一 螺 圈 3 一 弹 赞 销 








3. 超越 离合 器 

超越 离合 融 主 要 用 在 有 快 、 慢 两 种 速度 交替 传动 的 轴 上 ， 以 实现 运动 的 自动 
转换 。CA6140 型 车 床 的 汐 板 箱 中 装 有 超越 离合 器 ， 它 的 结构 原理 如 图 2-2-5 所 示 。 
它 由 星 形体 4、 三 个 深 柱 3、 三 个 弹 签 销 7 以 及 齿轮 2 右 端 的 套 简 m 组 成 。 齿 轮 2 
空 套 在 轴 开 上 ， 星 形体 4 用 键 与 轴 开 联接 。 















Z= 





图 2-2-5 超越 离合 器 
1、2 、5$ 、6 一 齿轮 副 3 一 深 柱 4 一 星 形 体 7 一 弹 短 销 
m 一 套 简 ”DD 一 快速 电动 机 





当 慢 速 运动 由 轴 | 经 齿轮 副 1、2 传 来 ， 套 简 m 逆 时 针 转 动 ， 依 靠 摩 探 力 带动 
深 柱 3 癌 棉 颖 小 的 地 方 运动 ， 并 横 紧 在 星 形体 4 和 套 简 m 之 间 ， 从 而 使 星 形体 和 
轴 工 一 起 转动 。 

右 此 时 起 动 快 速 电动 机 M， 快 速 运动 经 齿轮 副 6 和 5 62538 1 , JE JÉ 
体 逆 时 针 转 动 。 由 于 星 形体 的 转速 超越 齿轮 套 简 的 转速 好 多 倍 ， 使 得 深 柱 压缩 
弹 沉 退出 了 棉 缝 ， 于 是 套 简 与 星 形体 之 间 的 运动 联系 便 上 自动 断 开 。 快 速 电 动机 
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一 旦 停止 转动 ， 超 越 离 合 咽 义 自 动 接合 ,仍然 由 齿轮 套 人 简 带 动 星 形体 实现 慢 速 
转动 。 


三 、 制 动 装置 


制 动 装置 的 功用 是 在 车 床 停 车 的 过 程 . : 
中 ， 克 服 主 轴 箱 内 各 运动 件 的 旋转 惯性 ， 使 一 
主轴 迅速 停止 转动 ， 以 缩短 辅助 时 间 。 4 
图 2-2-6 所 示 是 安装 在 CA6140 型 车 床 主轴 
箱 信 轴 上 的 闸 带 式 制 动 右 ， 它 由 制 动 轮 8、; 
制 动 带 7 和 杠杆 4 组 成 。 制 动 轮 是 一 钢 制 圆 ， 
盘 ， 与 轴 区 用 花 键 联接 。 制 动 带 为 一 钢 带 ， 
其 内 侧 固 定 着 一 层 钢 丝 石 棉 ， 以 增加 摩擦 面 
的 摩擦 因数 。 制 动 带 绕 在 制 动 轮 上 ， 它 的 一 
端 通过 调节 螺钉 5 与 主轴 箱 1 联接 ， 另 一 端 





















=s 
全 


St 





固定 在 杠杆 的 上 端 。 杠 杆 可 绕 轴 3 摆动 。 制 — ee 
动 器 通过 齿 条 2 ( 即 图 2-2-3 中 的 操纵 装置 
10) 与 片 式 摩擦 离合 如 联动 ， 当 它 的 下 站 图 2-2-6 ” 闸 带 式 制动器 





与 雳 条 上 的 圆 弧 形 凹 部 “ 或 < 接触 时 ， 主 轴 ”1 一 主轴 箱 2 一 齿 条 3 一 轴 4 一 杠杆 
处 于 转动 状态 ， 制 动 带 放松 ， 若 移动 齿 条 ”于 条 6 一 嘻 导 7 一 制 动 带 8 一 制 动 轮 
轴 ， 使 其 上 凸 起 部 分 5 与 杠杆 下 端 接触 时 ， 
杠杆 绕 轴 3 道 时 针 摆 动 ， 使 制 动 带 抱 紧 制 动 轮 ， 产 生 摩 控制 动力 矩 ， 轴 共和 主轴 便 
迅速 停止 转动 。 

制 动 装置 制 动 带 的 松紧 程度 可 以 这 样 来 调整 ， 打开 主轴 箱 盖 ， 松 开 螺 母 6， 然 
后 在 主轴 箱 的 背后 调整 螺钉 5， 使 制 动 带 松紧 程度 调 得 合适 ， 其 标准 应 以 停车 时 主 
轴 在 2 ~3 转 时 能 迅速 停止 ， 而 在 开车 时 制 动 带 能 完全 松 开 。 调 整 好 后 ， 再 拧紧 螺 
母 ， 并 盖 上 主轴 箱 盖 。 


四 、 进 给 过 载 保 护 机 构 

















进 给 过 载 你 护 机 构 的 作用 是 在 机 动 进 给 过 程 中 ， 当 进 给 抗力 过 大 或 因 偶 然 事 
故 使 刀 架 受到 阻碍 时 ， 能 目 动 断 开机 动 传动 路 线 ， 使 刀 架 集 止 进 给 ， 避 人 免 传 动 件 
损坏 。 


1. 结构 原理 

CA6140 型 车 床 的 进 给 过 载 保护 机 构 又 称 安 全 离合 右 ， 安 装 在 汐 板 箱 中 ， 其 结 
构 如 图 2-2-7 所 示 ， 其 中 的 M. 为 安全 离合 右 。 它 由 端面 带 螺 旋 形 齿 爪 的 左 、 右 两 
半 部 分 14 和 13 组 成 。 其 左 半 部 分 用 键 装 在 超越 离合 器 M, 的 星 轮 3 上 ， 并 与 轴 
XX 空 侠 ; 石 半 部 分 与 轴 X 六 用 花 键 联接 。 
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图 2-2-7 


1、2、4 一 齿轮 3 一 星 轮 5 一 深 柱 6、12 一 


9 一 弹 先 座 ”10 一 横 销 11 一 拉杆 13 


在 正常 车 前 情况 下 ， 安 全 离合 器 左 、 
两 半 具 条 在 弹 签 3 的 压力 作用 下 互相 路 
Oe 
杆 8 ( 见 图 2-2-7); 当 过 载 时 ， 作 用 在 离合 
O 
右 半 部 分 2 被 推 癌 右边 ( 见 图 2-2-8b)， 

希 左 半 部 分 We 而 
右 半 部 分 却 不 能 被 带动 ， 于 是 两 端面 齿 爪 之 
间 打 滑 ，( 见 图 2-2-8c)， 断 开 了 双 轴 与 刀 架 
之 间 的 运动 联系 ， 从 而 保护 机 构 不 被 损坏 。 
行 过 载 故 障 排除 后 ， 在 弹 筷 3 的 压力 作用 下 ， 





安全 离合 天 又 恢复 图 2-2-8a 所 示 正 党 工作 
状态 。 


2. 调整 万 法 

机 床 许可 的 最 大 进 给 抗力 决定 了 弹 赞 12 
( 见 图 2-2-7) 调 定 的 压力 。 调 整 时 ， 将 汐 板 
箱 左边 的 箱 兰 打开 ， 利 用 螺母 15 通过 拉杆 11 
和 横 销 10 来 调整 弹 繁 座 9 的 轴 癌 位 置 ， 即 可 
调整 弹 算 压 力 的 大 小 。 调 整 后 ， 如 过 过 载 时 
给 运动 不 能 立即 停止 ， 应 立即 检查 原因 ， 
时 调换 弹 繁 。 
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进 给 过 载 保 护 机 构 (Wa aR 3 r i ) 


一 快速 进 给 电动 机 8 一 蜗杆 
离合 器 左 半 部 分 15 一 螺母 


] 2 3 








图 2-2-8 22 T 6 
a) 下 第 传动 b) p#P2K1IF09 8 r 68 
c) 传动 断 开 


一 离合 器 左 半 部 分 “2 一 离合 器 右 半 部 分 


3 一 弹 筑 


— 
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五 、 变 回 机 构 


变 回 机 构 用 来 改变 机 床 运动 部 件 
的 运动 方向 ， 如 主轴 的 旋转 方向 、 床 
较 和 中 请 板 的 进 给 方 回 等 。CA6140 型 
车 床 的 变 加 机构 有 以 下 几 种 。 

1. 滑 移 齿轮 变 向 机 构 

图 2-2-9a 所 示 是 滑 移 齿轮 变 问 机 
构 。 当 滑 移 齿轮 z, 在 图 示 位 置 时 ， 运 
动 由 2 经 中 间 轮 及 传 至 2 ， 轴 工 与 轴 
[的 转 回 相同 ; `4 z 左 移 至 虚线 位 置 
时 ， 与 轴 工 上 的 z 直接 嘴 合 ， 轴 工 与 
HH 工 转向 相反 。 如 图 2-2-10 中 主轴 箱 








X、XI 轴 上 的 齿 233 s 225、 “33 图 2-2-9 变 癌 机 构 

即 组 成 滑 移 齿轮 变 向 机 构 ， 以 改变 丝 a) 滑 移 齿轮 变 向 机 构 

枉 的 旋转 方 回 ， 实 现 车 削 左 、 右 旗 b) 圆柱 齿轮 和 摩擦 离合 器 组 成 的 变 向 机 构 
螺纹 。 


2. 圆柱 齿轮 和 摩擦 离合 器 组 成 的 变 向 机 构 

图 2-2-9b 所 示 是 由 圆柱 齿轮 和 谭 擦 离合 帮 组 成 的 变 回 机 构 。 当 离合 副 M juj Ze 
接合 时 ， 轴 开 与 轴 工 转向 相反 ; 离合 器 M 向 右 接 合 时 ， 轴 下 与 轴 工 转向 相同 ， 如 
主轴 箱 内 工 、 工 、 丰 轴 上 的 Mi Pj za za, Za za zw 组 成 的 变 回 机 构 ( 见 图 2-2-10)。 


六 、 操 纵 机 构 


车 床 操纵 机 构 的 作用 是 改变 离合 句 和 滑 移 齿 轮 的 路 合 位 置 ， 实 现 主 运动 和 进 
给 运动 的 起 动 、 停 止 、 变 速 和 变 问 等 动作 。 为 使 操纵 方便 ， 除了 一 些 较 人 简单 的 挨 
又 操纵 外 ， 常 采用 集中 操纵 方式 ， 即 用 一 个 手柄 操纵 几 个 传动 件 (如 滑 移 齿 轮 、 
离合 器 等 ) ， 这 样 可 减少 手柄 的 数量 ， 便 于 操作 。 

1. 主轴 变速 操纵 机 构 

图 2-2-11 所 示 是 CA6140 型 车 床 主轴 变速 操纵 机 构 。 主 轴 箱 内 有 两 组 齿轮 A. 
B， 双 联 齿 轮 A 有 左 、 右 两 个 嘴 合 位 置 ; 三 联 齿轮 B 有 左 、 中 、 碳 三 个 嘴 合 位 置 。 
两 组 滑 移 齿轮 可 由 闭 在 主轴 箱 前 侧面 上 的 手柄 6 操纵。 手柄 通过 链 传 动 使 轴 5 转 
动 ， 在 轴 上 固定 有 盘 形 凸轮 4 和 曲 顶 2。 凸 轮 上 有 一 条 封闭 的 曲线 柳 ( 见 图 2-2-11 
中 ca ~j 标 出 的 六 个 位 置 ) ， 其 中 gc、 、e 位 置 凸 轮 曲线 的 半径 较 大 ，d、e、j 位 置 
的 半径 较 小 ， 凸 轮 权 通 过 杠杆 3 操纵 双 联 齿轮 A。 当 杠杆 的 深 子 处 于 凸轮 曲线 的 大 
半径 处 时 ， 齿 轮 A 在 左 端 位 置 ， 奉 处 于 小 半径 处 时 ， 则 被 移 到 右 端 位 置 。 曲 顶 上 
的 圆 销 、 滚 子 装 在 拨 又 1 的 长 模 中 ， 当 曲柄 随 者 轴 转 动 时 ， 可 拨 动 消 移 齿轮 B， 使 
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图 2-2-10 CA6140 型 车 床 主 轴 箱 传动 系统 


齿轮 B 处 于 左 、 中 、 右 三 个 不 同 的 位 置 。 通 过 手柄 的 旋转 和 曲柄 及 杠杆 的 协同 动 
作 ， 就 可 使 齿轮 A 和 B 的 轴 回 位 置 实现 六 种 不 同 的 组 合 ， 得 到 六 种 不 同 的 转速 ， 
所 以 又 称 为 单 手柄 六 速 操纵 机 构 。 





图 2-2-11 CA6140 型 车 床 主轴 变速 操纵 机 构 
1 一 拨 又 ”2 一 曲柄 ”3 一 杠杆 “4 一 凸轮 ”5 一 轴 ”6 一 手柄 


2. 纵 、 横 向 机 动 进 给 操纵 机 构 
图 2-2-12 所 示 是 CA6140 型 车 床 纵 、 横 回 进 给 操纵 机 构 。 它 利用 一 个 手柄 集 





中 操纵 纵 、 横 回 机 动 进 给 运动 的 接 通 、 呆 开 和 换 回 ， 且 手柄 扳 动 方 癌 与 刀 杂 运 动 
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方 癌 一 致 ， 使 用 非 稼 方便 。 回 左 或 回 右 扳 动手 柄 1， 使 手柄 座 3 绕 销 轴 2 摆动 时 
( 销 轴 疤 在 轴 回 固定 的 轴 19 上 ) ， 手 柄 座 下 端的 开口 槽 通过 球 头 销 4 拨 动 轴 5 轴 回 
移动 ， 再 经 杠杆 7 和 连 杆 8 使 圆柱 凸轮 9 转 劲 ， 圆 柱 凸 轮 上 的 曲线 槽 又 通过 销 钉 
10 市 动 灿 11 及 固定 在 它 上 面 的 拨 又 12 回 前 或 癌 后 移动 ， 拨 义 拨 动 离合 骨 Ms,， 使 
之 与 轴 X 烛 上 两 个 空 套 齿轮 之 一 嘴 合 ， 于 是 纵 癌 机 动 进 给 运动 接 通 ， 刀 名 相 应 地 
问 左 或 丫 右 实现 纵 癌 进 给 。 
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图 2-2-12 CA6140 型 车 床 纵 、 横 进 给 操纵 机 构 
1 一 手柄 “2 、17 一 销 轴 ”3 一 手柄 座 4 一 球 头 销 5、6、11、19 一 轴 7、16 一 杠杆 
8 一 连 杆 9、18 一 凸轮 10、14、15 一 销 杀 12、13 一 拨 叉 


右 问 前 或 加 后 扳 动 手柄 ， 通 过 手柄 座 使 烛 19 以 及 固定 在 它 左 端的 圆柱 凸轮 18 
转动 时 ， 吓 轮 上 的 曲线 槽 通过 销 钉 15 使 杠杆 16 绕 销 轴 17 摆动 ， 下 经 杠杆 上 的 为 
一 销 钉 14 市 动 轴 6 以 及 固定 在 其 上 的 拨 又 13 回 前 或 回 后 移动 ， 拨 又 拨 动 离合 融 
M, ,使 之 与 币 XXV 上 两 空 套 齿轮 之 一 哮 合 ， 于 是 横 加 机动 进 给 运动 接 通 ， 刀 染 相 应 
地 回 前 或 回 后 实现 横 癌 进 给 。 

手柄 扳 至 中 间 下 立 位 置 时 ， 离 合 带 M, 和 M, 均 处 于 中 间 位 置 ， 机 动 进 给 传动 
链 汤 开 。 当 手 林 扳 至 左 、 右 、 前 、 后 任 一 位 置 时 ， 如 按 下 汇 在 手柄 项 端的 按钮 K， 
则 快速 电动 机 起 动 ， 刀 染 便 在 相应 方向 上 快速 移动 。 


七 、 开 合 螺母 机 构 


开 合 螺母 机 构 的 功用 是 接 通 或 断 开 从 丝 杠 传 来 的 运动 。 车 削 螺纹 和 蜗杆 时 ， 
将 开 合 螺母 合 上 ， 丝 杠 通 过 开 合 螺母 带动 光板 箱 及 刀 架 运动 。 
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开 合 螺母 机 构 的 结构 如 图 2-2-13 所 示 。 上 下 两 个 半 螺 母 1、2， 法 在 溜 板 箱 体 
后 壁 的 燕尾 形 导 轨 中 ， 可 上 下 移动 。 在 上 下 半 螺 母 的 育 面 各 效 有 一 个 圆柱 销 3， 其 
仲 出 并 分 别 藤 在 权 盘 4 的 两 条 曲线 槽 中 。 回 右 扳 动 手柄 6， 经 轴 7 使 槽 盘 逆 时 针 转 
动 时 ， 有 曲线 槽 迫使 两 圆柱 销 互相 乱 近 ， 市 动 上 下 半 螺 母 合 拢 ， 与 丝 杠 嘴 合 ， 刀 织 
便 由 丝 杠 螺母 经 溜 板 箱 传 动 进 给 ; 模 盘 顺 时 针 转 劲 时 ， 曲 线 槽 通过 圆柱 销 使 两 个 
半 曼 母 相互 分 离 ， 两 个 半 曙 母 与 丝 杠 脱 开 吵 合 ， 刀 架 便 集 止 进 给 。 
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图 2-2-13 开 合 螺母 机 构 
1 、2 一 半 螺 母 ”3 一 圆柱 销 ”4 一 醒 盘 5 一 镶 条 ”6 一 手柄 7 一 轴 8 一 螺钉 9 一 螺母 








开 合 螺母 与 贸 条 要 配合 适当 ， 和 否则 就 会 影响 螺纹 加 工 精 度 ， 甚 至 使 开 合 螺母 
操纵 手柄 目 动 跳 位 ， 出 现 蛙 中 不 等 或 乱 牙 、 开 合 螺母 轴 辐 窜 动 等 疾 病 。 

开 合 螺母 与 燕尾 形 叶 轨 配 合 间 际 (一 般 应 小 于 0.03mm) ， 可 用 螺钉 8 压 紧 或 
放松 馈 条 5 进行 调整 ， 调 整 后 用 螺母 9 锁 紧 。 


八 、 互 锁 机 构 


车 床 工作 时 ， 如 因 操 作 错 误 同 时 将 丝 杠 传动 和 纵 、 横 向 机 动 进 给 (或 快速 运 
动 ) 接 通 ， 则 将 损坏 车 床 。 为 了 防止 发 生 上 述 事故 ， 汐 板 箱 中 设 有 互 锁 机 构 ， 以 
保证 开 合 螺母 合 上 时 ， 机 动 进 给 不 能 接 通 ; 反之 ,机动 进 给 接 通 时 ， 开 合 螺母 不 
能 合 上 。 

CA6140 型 车 床 互 锁 机 构 的 工作 原理 如 图 2-2-14 所 示 (同时 参阅 图 2-2-12) 。 
在 开 合 螺母 操纵 手柄 1 (图 2-2-13 中 的 轴 7) 上 装 有 凸 肩 T， 其 外 有 固定 套 3 Pk 
头 销 4 以 及 装 在 纵向 机 动 进 给 操纵 轴 6 中 的 弹 得 5 等。 图 2-2-14a 所 示 是 机 动 进 给 
和 丝 杠 传动 均 未 接 通 的 情况 。 当 合 上 开 合 螺母 时 ， 巾 于 轴 2 转 过 了 一 个 角度 (DL 
图 2-2-14b)， 其 上 的 凸 房 T 舱 入 横 癌 机 动 进 给 操纵 轴 1 ( 即 图 2-2-12 中 的 轴 19) 
的 槽 中 ， 将 轴 1 卡 住 ， 使 之 不 能 转动 ， 无 法 接 通 横 癌 机 动 进 给 。 同 时 凸 肩 T 又 将 固 
定 套 3 横向 孔 中 的 球 头 销 4 往 下 压 ， 使 它 的 下 端 插 入 轴 6 ( 即 图 2-2-12 中 的 5) 的 
筷 中 ， 将 轴 锁 住 ， 使 其 无 法 接 通 横向 机 动 进 给 。 
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图 2-2-14 CA6140 型 车 床 互 锁 机 构 的 工作 原理 
1、2 、6 一 轴 3 一 固定 套 “4 一 球 头 销 5—i 


当 接 通 纵向 机 动 进 给 时 ( 见 图 2-2-14c) 所 示 ， 由 于 轴 沿 轴 向 移动 了 位 置 ， 其 
上 的 筷 眼 不 再 与 球 头 销 对 准 ， 球 头 销 无 法 往 下 移动 ， 开 合 蝶 母 手柄 轴 就 无 法 转动 ， 
开 合 螺母 也 就 不 能 合拢 。 

当 模 向 机 动 进 给 接 通 时 ( 见 图 2-2-14d)， 由 于 轴 转 动 了 一 定 的 角度 ， 其 上 的 
沟 槽 不 再 对 准 轴 上 的 凸 肩 T， 使 轴 不 能 转 劲 ， 于 是 开 合 螺母 也 就 无 法 合 上 。 


九 、 中 滑板 丝 杠 与 螺母 间 聊 的 调整 
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中 滑板 丝 杠 的 结构 如 图 2-2-15 所 示 ， 由 前 SY 
絮 母 1 和 后 螺母 6 两 部 分 组 成 ， 分 别 由 螺钉 2 、4 SS | 
紧 固 在 中 滑板 5 088, hiiia WJ. 因 — EER 


磨损 使 丝 杠 7 与 蝶 母 牙 侧 之 间 的 间 际 过 大 时 , 可 一 
将 前 螺母 上 的 紧 团 螺钉 拧 松 ， 拧 紧 曝 钉 3， 将 杭 ES 
块 回 上 拉 ， 依 笔 糙 模 作 用 使 螺母 回 左 推移 ， 减 小 

了 丝 杜 与 螺母 牙 侧 之 间 的 间隙 。 调 整 后， 要 求 中 — 22.15 由 泥 板 丝 村 的 结构 


滑板 丝 杠 手柄 播 动 灵活 ， 正 反 转 时 的 空 行程 在 1 mn 2.4 EST 5 中 滑板 
1⁄20 转 以 内 。 调 整 好 后 ， 应 将 螺钉 2 拧紧 。 6 一 后 螺母 7 一 丝 丁 ”8 一 模块 
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车 床 的 传动 系统 


CA6140 型 车 床 的 传动 系统 如 图 2-3-1 所 示 。 

一 、 主 运动 传动 链 

1. 传动 路 线 

CA6140 型 车 床 主轴 箱 传 动 系统 如 图 2-3-2 所 示 ， 运 动 由 主 电动 机 经 V 带 输入 
主轴 箱 中 的 轴 工 ， 轴 工 上 装 有 一 个 双 回 多 片 式 摩 控 离 合 骨 M ， 用 以 控制 主轴 的 起 
动 、 停 止 和 换 向 。 离 合 器 M. 向 左 接合 时 ， 主 轴 正 转 ; 向 右 接合 时 ， 主 轴 反 转 ; 
左 、 右 都 不 接合 ， 主 轴 停 转 。 轴 工 的 运动 经 离合 器 M 和 轴 工 一 亚 间 变速 齿轮 传 至 
轴 JV ， 然 后 分 两 路 传 至 主轴 。 当 主轴 VL 上 的 齿轮 式 离合 器 M, 脱 开 时 ， 运 动 由 轴 亚 


经 此 轮 55 副 直接 传 给 主轴 ， 使 主轴 得 到 高 转速 ， 当 M, 处 于 接合 时 ， 运 动 由 轴 下 一 





一 V 闻 的 此 轮机 构 和 具 轮 副 娟 传 给 主轴 ， 使 主轴 获得 中 、 低 转速 。 主 运动 传动 
链 的 传动 路 线 表 达 式 如 下 : 


51 
而 -| 43 SS 
(FE 转 ) 上 56 
po 0130 30 





42 


256 238 243 251 239 234 250 230 280 244 250 220 251 250 


EF. N 加 
Z l 












“S r IPE sn, 
| 
jm re 
LZ ji: I pm 
| A N — 
Z22 Z241258250 n [|Y | | i! 本 = 
s= | | Hl e= TI Ç _ 
l | x 








"m ! — 
A | 
| 可 258258226 220250263250 258 226 280 M2 5 p=12mm p=5mm 


Z62332 212 248 240 229 Z “AQ XXX 


(u 











| : 由 XIX 
j oA | 
1 性 — — 
%? 
AE mh 
EE TEB Ik 18 
236 Z19220, 233 | PT ! u; :a 
236 226 a = 
VÑ 025kW ` 
063 XXIX | 24 1360r/min 
$130 
p130 7.5kW VS U I | A l x NJ 
2 i KC / 
. nai DDN — 
—— 239 233 280 228248240 230 248248 248259 18 


= 


th 


图 2-3-1 CA6140 型 车 床 的 传动 系统 


话 悦 对 前 工 志 S 
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oo 


75 i 
dI Y N É: 
XII Ñ. S 接 进 给 箱 
图 2-3-2 CA6140 型 车 床 主轴 箱 传动 系统 


2. 主轴 转速 级 数 





根据 上 述 主 运动 传动 路 线 的 分 析 可 知 ， 主轴 可 获得 24 级 正 转 转速 (10 ~ 


1400r/min) K 12 级 反 转 转速 (14 ~1580r/min)。 
3. 主轴 转速 的 计算 
主轴 的 转速 ny (r/min) 可 按 下 列 运动 平衡 式 计算 . 





几 主 四 naam 
式 中 nga 一 一 主 电动 机 转速 (r/min); 
一 一 主动 市 轮 和 直径 (mm ) ; 
d,; 一 一 从 动 带 轮 直 径 (mm); 
市 传动 的 清 动 系数 (= =0. 98); 
主轴 箱 中 齿轮 总 传动 比 。 





© 





L 


例 : 试 计 算 CA6140 型 车 床 主轴 正 转 时 的 最 高 及 最 低 转 速 。 


解 : 根据 以 下 公式 : 


1 
几 主 轴 最 高 一 人 电动 机 27 
2 


130 56 39 63 
= ]450 Xəa0 0. 98 X3g 4] 50 
= ]400r/min 
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] 
用 主轴 最 低 一 “电动 机 d, 本 


130 51 22 20 、20 、20 
=1450 x550 x 0. 98 x 43 “sg8 “80 80 “58 
= ]Ür/min 


A#)52322B], #H I —Hliujñji% Jr K T E328BFBJTe B Te, PrLl Ce e BE a P 
IE. 35232 EZE HT P BEZOBF, 6 A Wr( JF 3 41JJ28 [uj f% aJ IK # BJ a 00 F, 
使 刀 染 退 至 起 始 位 置 ， 采 用 较 蜗 转速 ， 可 市 省 辅助 时 间 。 


二 、 螺 纹 进 给 传动 链 
CA6140 型 车 床 进 给 箱 的 传动 系统 如 图 2-3-3 所 示 。 















AN 
Nz 









K: ell i m | r: | Last 
SH = L — 十 [和 pe 
Z75 > | jE 7 
¿T oo 
Z 


219 220; ¿2332262258 6 1236 


图 2-3-3 CA6140 型 车 床 进 给 箱 的 传动 系统 


通过 螺纹 进 给 传动 链 可 车 削 米 制 、 寸 制 、 模 数 和 径 节 四 种 标准 螺纹 ， 此 外 ， 
还 可 以 车 削 大 导 程 、 非 标准 和 较 精密 的 螺纹 ， 螺 纹 旋 向 可 以 是 右 旋 的 ， 也 可 以 是 
左旋 的 。 

在 使 用 正常 螺 距 和 标准 进 给 量 范围 内 进行 车 削 时 ， 运 动 由 主轴 岂 经 传动 比 为 
58 的 此 欠 副 传动 轴 区 ( 见 图 2-3-2) ， 然 后 经 换 向 机 构 汪 ( 车 前 右 旋 螺纹 ) 或 5 x 
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污 (车 前 左旋 螺纹 ) 传 给 交换 齿轮 箱 上 的 轴 XI。 车 前 螺纹 时 交换 齿轮 选 63/100/ 


75; 车 前 蜗杆 时 交换 齿轮 选 64/100/97。 运 动 经 交换 齿轮 变速 后 ， 传 至 进 给 箱 内 
HXI. 

车 螺纹 时 ， 必 须 保证 主轴 每 转 一 转 ， 刀 有 具 准 确 地 移动 被 加 工 螺纹 一 个 导 程 的 
距离 ， 而 且 它 应 该 等 于 此 时 丝 杠 在 转 ix1 转 内 通过 开 合 螺母 带动 刀具 所 移动 的 路 
离 。 据 此 ， 可 列 出 螺纹 进 给 传动 链 的 运动 平衡 式 : 

7 =1iLy (023.5) 
式 中 Lj 一 一 被 加 工 螺 纹 的 导 程 (mm), L. =nP; 





P—— EZ BJ Ep (mm) ; 





动机 构 的 总 传动 比 ; 
Ly 一 一 主轴 丝 杠 的 导 程 ，CA6140 型 车 床 的 Ly = 12mm。 
1. 车 削 米 制 紧 弘 和 模 数 蜗杆 ( 即 米 制 蜗杆 ) 
1) 传动 路 线 。 和 车削 米 制 螺 纹 和 模 数 蜗杆 时 ， 在 进 给 箱 内 的 传动 路 线 是 相同 


的 。 即 离合 器 M, 、M, JF, M. 接合 。 运 动 由 轴 而 经 此 人 进而 由 
轴 册 一 X 间 的 8 级 滑 移 齿轮 变速 机 构 (基本 螺 距 机 构 ) 传 给 轴 XLV ， 然 后 经 齿轮 


HS x 澡 传 给 轴 XVY ， 再 经 轴 XV 一 XW[ 间 的 两 组 滑 移 齿轮 变速 机 构 〈 增 倍 机 构 ) 和 


离合 可 M, 驱动 丝 枉 XI 转动 。 合 上 汐 板 箱 中 的 开 合 螺母 ， 使 其 与 丝 杠 中 合 ， 便 市 
动 思 架 纵 巾 移 动 ， 于 是 可 车 曾 不 同 蝶 距 的 蝶 纹 。 和 车 国米 制 螺纹 时 传动 链 的 传动 路 
线 表达 式 如 下 : 








x 100 
100 

硬 旋 则 级 a 

主轴 WI 一 惟一 区 100 
100 

Í i 





一 (基本 螺 距 机 构 ) 一 XIV 一 42 x ?9 一 XV 一 ( 增 倍 机 构 ) 





XL 一 M5 一 XW ( 丝 杠 ) 一 刀 架 


2) 车 削 米 制 螺纹 时 传动 链 的 运动 平衡 式 : 
. — m (2-3-3) 
式 中 ”太一 一 被 加 工 螺纹 的 导 程 (mm); 
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让 一 一 车 米 制 螺纹 时 ， 主 轴 至 丝 杠 全 部 传动 机 构 的 总 传动 比 ; 
P—— IE ; 
L; 车 床 丝 杠 的 导 程 (mm) 。 
例 ， 当 进 给 箱 中 齿轮 如 图 2-3-3 所 示 嘴 合 位 置 时 ， 试 计算 所 车 米 制 螺纹 (+ 
旋 ) 的 导 程 。 
解 : 根据 公式 有 : 
L+ =nP =lix Ly 


“j= 2 S S s S S s 2 5 pú 
58 33 100 75 36 21 36 25 45 48 


= 1. 5mm 
3) 苗 削 米 制 蜗杆 时 传动 链 的 运动 平衡 式 : 


Tm n = 1im Ly 














li Ls 
m = 


si (2:34) 
Tn, 


式 中 “六 一 车模 数 螺纹 时 主轴 至 丝 杠 间 全 部 传动 机 构 的 总 传动 比 ， 

Tm.n 一 一 模 数 蝶 纹 导 程 (mm); 

m, 一 一 蜗杆 轴 问 模 数 (mm); 
1 一 一 蜗杆 头 效 ; 
Ly 一 一 千 床 丝 杜 的 导 程 (mm)。 

例 : 符 进 给 箱 中 轴 硬 上 的 齿轮 z,, 与 轴 XIV 上 的 齿轮 z, 咕 合 ， 轴 XV 上 的 双 联 滑 
移 齿 轮 zy 与 轴 XYL 上 的 za 齿轮 中 合 ， 同 时 za; 又 与 轴 XWL 上 双 联 滑 移 亏 轮 z 84. PA 
求 出 车 前 单线 左旋 米 制 蜗杆 的 模 数 。 

解 : 根据 公式 有 : 














_ li L; 

“Tn 

| x23 23 22 64 100 25 32 25. 36 28 35.12 
_ 58 25 33 100 97 36 28 36 25 35 28 

_ T x ] 

=2mm 


2. 车 削 寸 制 螺纹 和 英制 蜗杆 
(1) 传动 路 线 ”CA6140 型 车 床 在 进 给 箱 内 车 削 才 制 螺 约 和 有 英制 蜗杆 的 传动 路 
线 相 同 ， 即 首先 将 离合 器 M, 脱 开 ， 并 使 M. 和 M. 接合 ， 于 是 轴 并 的 运动 便 可 直接 
传 给 办 XIV ; 与 此 同时 ， 轴 XV 左 端 的 滑 移 齿 轮 zs; 回 左 移动 ， 与 轴 好 上 的 zs 齿轮 趴 
€ (M, 的 结合 与 轴 XV 左 端 z; 齿 轮 的 移动 是 由 双 动 作 操 纵 机 构 控 制 的 )， 运 动 经 基 
本 螺 距 机 构 变 速 传 给 轴 XV， 再 由 轴 XV 经 轴 XVI 传 给 轴 XWL， 从 而 带动 丝 杠 转动 。 轴 
100 


XY 一 XI 间 的 传动 与 车 米 制 螺纹 相同 车 英制 蜗杆 时 应 将 交换 齿轮 换 成 部 x > 
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Pn] ) 。 

(2) 芋 削 才 制 螺纹 时 传动 链 的 运动 平衡 式 : 

25.1 
Pe L. (2-3-5) 

式 中 “7 一 一 被 加 工 螺纹 每 天 十 (25.4mm) 内 的 牙 数 ，; 

;车 寸 制 螺纹 时 从 主轴 至 丝 杠 间 全 部 传动 机 构 的 总 传动 比 ， 

Lw 一 一 车 床 丝 杠 的 导 程 (mm )。 

(3) 三 削 英制 蜗杆 时 传动 链 的 运动 平衡 式 : 


式 中 “DP 一 一 英制 蜗杆 的 径 节 ; 

英制 蜗杆 的 线 数 ; 
法 一 一 车 英制 蜗杆 时 主轴 至 丝 杠 间 全 部 传动 机 构 的 总 传动 比 ; 
Lw 一 一 车 床 丝 杠 的 导 程 (mm )。 

(4) 车 前 精密 螺纹 和 非 标 准 螺 纹 的 传动 路 线 ” 当 车 前 精密 螺纹 时 ， 必 须 设法 
减少 系统 的 传动 误差 ， 要 求 尽量 缩短 传动 链 ， 以 提高 加 工 螺 纹 的 螺 距 精度 。 为 此 ， 
车 削 时 可 将 进 给 箱 中 的 离合 器 M... M,. M. 264222, DE3HXI. XV. XVI 42413 
成 一 体 ， 把 运动 直接 从 轴 并 传 至 丝 杠 ， 车 前 工件 螺纹 的 导 程 可 通过 在 交换 齿轮 箱 
中 选择 精密 或 专用 的 交换 齿轮 以 调整 螺 距 而 得 到 。 

在 车 削 非 标准 螺 距 螺纹 时 ， 由 于 在 进 给 箱 上 的 铭牌 中 查找 不 到 相应 的 螺 距 ， 
为 此 也 可 按 车 精密 螺纹 的 方法 ， 使 轴 允 与 XIE 轴 直通 。 

车 精密 螺纹 或 非 标准 螺 距 螺纹 的 传动 链 结构 为 





n 














33 
33 s 
( 右 旋 螺 纹 ) 22 4 








; _ 58 
25 < 33 (交换 齿轮 箱 中 
(左旋 螺纹 ) 





由 于 车 削 精 密 螺 纹 或 非 标准 螺 距 螺纹 与 车 削 普 通 标 准 螺纹 一 样 ， 应 该 满足 : 
当 工 件 (主轴 ) 转 一 圈 ， 和 车 思 必 须 移 动 一 个 工件 导 程 ， 亦 即 车 床 丝 杠 移动 的 距离 
等 于 一 个 工件 导 程 。 而 车 刀 每 分 钟 移动 的 距离 应 等 于 工件 转速 与 工件 导 程 的 乘积 ， 
当然 也 等 于 丝 杠 的 转速 与 丝 杠 导 程 的 乘积 ， 即 
nw L+ =n+ L; 


有 二 


NT Ly 
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式 中 nw 一 一 车 床 丝 杠 的 转速 (r/min); 
nt 一 一 工件 的 转速 (r/min); 
太一 一 工件 的 导 程 (mm ) ; 
Ly 一 一 车 床 丝 杠 的 导 程 ，CA6140 型 车 床 的 Ly =12mm; 


天 =; 一 速 比 ， 亦 即 交换 齿轮 箱 中 交换 齿轮 的 传动 比 。 




















nr 
E|! . nx 21 、23 
| We Z “Z 
式 中 Z] 、 < 主动 齿轮 ; 
2Z3、 zy 一 一 从 动 齿 轮 。 
J Li Li Z1 23 
J. 42 xz "x. (2-3-7) 
根据 公式 计算 交换 齿轮 时 ， 有 时 只 需 一 对 齿轮 就 可 得 到 要 求 的 ; = U < M 
2 4 
比 ， 即 ，i = 二 称 为 单 式 轮 系 ( 见 图 2-3-4a) ;有 了 时 需要 两 对 货轮 才能 得 到 要 求 的 
2 
速 比 ， 即 称 之 为 复式 轮 系 (PLE 2-3-4b). zl l. 
为 了 适应 车 削 各 种 螺 距 螺纹 的 需要 ， 一 
般 可 配备 下 列 齿 数 的 交换 具 轮 ， 20、25 、 中 间 轮 2 
30. 35. 40. 45. 50. 55. 60. 65. 70. 
75. 80. 85. 90. 95. 100. 105. 110. _ 


22 


115、120、127。 在 应 用 公式 时 ， 必 须 使 工 
件 螺 距 与 丝 杠 螺 距 的 单位 相同 ， 才 能 代入 公 
式 进行 运算 ， 计 算出 来 的 交换 齿轮 必须 符合 


路 合 规则 。 

对 于 单 式 交换 齿轮 ,一般 要 求 > 不 能 大 图 2-3-4 ”交换 齿轮 轮 系 
于 80 具 。 复 式 轮 系 则 应 同时 满足 以 下 两 个 a) 单 式 轮 系 b) 复式 轮 系 
规则 ， 


z, +z, >z, 十 13 

Z, +z, >z, + 15 
右 计 算出 的 交换 齿轮 不 符合 嘴 合 规则 ， 可 按 如 下 三 个 原则 进行 调整 ; 
l) 主动 轮 与 从 动 轮 的 齿 数 可 以 同时 成 倍 地 增 大 或 缩小 ， 如 


2 2 40 36 50 60 60 75 


z, z 60 48 75 80 90 100 ` 
2) 主动 轮 与 主动 轮 或 从 动 轮 与 从 动 轮 可 以 互 换 位 置 ， 如 
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2 .23_40 36_36 40_ 40 36 
z, z, 60 48 60 48 48 `60 
3) AJJ46 lj -ESJPe K 336 j JA 53 BN 2 I H Pa HH 
2 2 40 、36 _40 、36 
z, z, 60 48 30 96 
AF014 3 (E2 F S8 e s e H2E F. po TE SKHA Sr aj u. JEns Z uj Ç ja 3⁄ = 
0.1 ~0. 15Smm， 以 能 随手 转动 为 合适 ， 然 后 拧紧 交换 齿轮 心 轴 端面 的 紧 固 螺钉 。 
例 . 在 CA6140 WU E JK FJil L EBE 1. 5mm 的 精密 螺纹 ， 试 计算 采用 直 联 丝 
杠 时 的 交换 齿轮 。 
解 : 依 题 意 知 L, =1.5mm，Lw =12mm， 根 据 公 式 有 : 
. Lr zxXz 1.5 1.5x4 6 2x3 20x45 
xz 12 12x4 48 12x4 120x60 
因为 20 +120 >45 +15, 45 +60 <120 +15 
所 以 ”不 符合 搭配 原则 ， 硅 更 换 两 从 动 齿轮 ， 成 为 如 下 搭配 形式 ;， 有 20 +60 > 
45 +15, 45 +120 >60 +15, 符合 搭配 原则 。 
ML 20 zm =#60. z.=45. z =120 
(E 4 Bl sedih Frak oj |P 22. Z TO 8 3648 pe BJ 2, Zm L SkIS| f m 
或 英才 如 何 转化 成 与 车 床 丝 杠 导 程 单 位 (mm) 相同 的 问题 。 通 党 可 采用 下 列 方式 
处 理 . 











T = 25.4 = 

若 加 工 的 蜗杆 精度 较 高 ， 可 查 有 关 的 交换 齿轮 手册 ， 取 与 5 值 更 接近 的 幸 
代 值 。 

在 车 床 的 交换 齿轮 中 有 一 个 特制 的 127 牙 的 齿轮 ， 这 个 齿轮 就 是 作为 米 制 车 床 
车 寸 制 螺纹 或 英制 车 床 车 米 制 螺纹 用 的 。 

3. 车 削 扩 大 螺 距 螺纹 的 传动 路 线 

在 车 床上 有 时 车 削 螺 距 大 于 12mm 的 工件 时 ， 如 需要 加 工大 螺 距 的 螺旋 横 ( 油 
槽 或 多 线 螺 纹 等 ) ， 就 需 使 用 扩大 螺 距 传动 路 线 。 即 要 求 工件 〈 主轴 ) 转 一 转 ， 而 
刀 架 相应 移动 一 个 较 大 的 距离 。 为 此 ， 必 须 提高 丝 杠 的 转速 ， 同 时 降低 主轴 的 转 
证。 其 具体 方法 是 将 轴 芭 右 端的 滑板 表 轮 > 向 右 移 ( 见 图 2-3-2 中 虚线 位 置 ) jm 
过 中 间 齿 轮 ， 使 之 与 轴 媒 的 齿轮 ¿ 路 合 。 同 时 将 主轴 上 的 离合 器 M, 向 右 接合 ， 使 
主轴 VI 处 于 低速 状态 ， 而 且 主轴 与 轴 尺 之 间 不 再 是 通过 齿轮 汉 副 直接 传动 ， 而 是 
经 V 、NV、 陡 、W 轴 之 间 的 齿轮 副 传 动 。 此 时 轴 信 的 转速 比 主轴 转速 高 4 倍 和 16 
倍 ， 从 而 使 车 出 的 螺纹 导 程 也 相应 地 扩大 4 倍 和 16 倍 。 自 轴 芭 至 丝 杠 之 间 的 传动 
与 正常 螺 距 时 相同 。 

使 用 扩大 螺 距 时 须 注意 ， 主 轴 箱 中 全 轴 上 的 两 组 滑板 齿轮 的 哮 合 位 置 ， 对 加 
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工 螺 纹 导 程 的 扩大 倍数 有 直接 影响 。 当 主轴 转速 在 10 ~32rmin 时 ， 导 程 可 以 扩大 
16 倍 ; 主轴 转速 在 40 ~125r/min 时 ， 可 扩大 4 倍 ; 知 主 轴 转 速 更 高 时 ， 导 程 就 不 
能 扩大 了 。 所 以 在 使 用 扩大 螺 距 时 ， 主 轴 转 速 只 能 在 上 述 范 轩 内 变换 。 


三 、 溜 板 箱 传 动 系统 


CA6140 型 车 床 汐 板 箱 传 动 系统 见 图 2-3-5 。 











- Ç |>. 允 : 
N 
P 4 
Wi 
š — xA Z Z 
280 — LL = | | HLI 259 | 218 | 
L L J Zan|248 D > T>] 
2Z17 2 30| 一 一 一 
° ° 
Aa 
z Kass XXII XXI XXN XXV XX 


川上 ec 
XxW UL 239 2333 


图 2-3-5 CA6140 WJ £ KW AE J Z 2 


1. 机 动 进 给 传动 路 线 

进 给 箱 的 运动 经 x 则 轴 右 端 z 齿轮 与 XI 轴 上 zs 齿轮 嘴 合 传 至 光 杠 双 (此 时 
轴 上 的 离合 器 M. 胶 开 ,使 迎 轴 不 能 驱动 丝 杠 转动 )， 再 由 光 杠 经 汶 板 箱 中 的 齿轮 
副 36/32 x32/S56 、 超 越 离合 器 Me。、 安 全 离合 右 M.. #HHXX X aF. WaFF00 4/29 传 
至 轴 XW。 当 运动 由 轴 XM 经 齿轮 副 40/48 或 40/30 x30/48、 双 向 离合 器 M... HHX. 
齿轮 副 28/80 传 至 小 齿轮 zi,， 了 驱动 小 齿轮 在 齿 条 上 转动 时 ,， 便 可 带动 床 鞍 及 刀 染 
做 纵 癌 机 动 进 给 ;， 当 运动 由 轴 六 I 经 齿轮 副 40/48 或 40/30 x 30/48. XI] Ë ZT fit 
M。、 轴 XXV 及 齿轮 副 48/48 x 59/18 传 至 中 滑板 丝 杠 XX 后 ， 经 中 滑板 丝 杠 、 螺 母 
副 带 动 中 滑板 及 刀 架 做 横向 机 动 进 给 。 

由 传动 分 析 可 知 ， 横 癌 机 动 进 给 在 其 与 纵 癌 进 给 路 线 一 致 时 ， 所 得 的 横向 进 
给 量 约 是 纵向 进 给 量 的 一 半 。 
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进 给 运动 还 有 大 进 给 量 和 小 进 给 量 之 分 。 当 主轴 箱 上 手柄 位 于 “扩大 螺 距 ” 
ËH], £ M, 回 右 接合 〈 则 主轴 处 于 低 转 速 ) ， 是 大 进 给 量 ; £ M, 问 左 接合 ( 则 
主轴 处 于 高 转速 ) ， 此 时 为 小 进 给 量 ， 又 称 高 速 细 进 给 量 。 

2. 刀 架 快速 移动 传动 路 线 

当 刀 有 具 震 要 快速 趋 近 或 退 离 加 工 部 位 时 ， 可 以 通过 按 下 溜 板 箱 右 侧 的 快速 操 
纵 手 柄 上 的 按钮 ， 起 动 快速 电动 机 (0.25kW. 2800r/min) 来 实现 传动 。 快 速 电动 
机 的 运动 经 齿轮 副 13⁄29 传 至 轴 XX ， 然 后 再 经 汐 板 箱 内 与 机 动工 作 进 给 相同 的 传 
动 路 线 传 至 刀 架 ， 使 其 实现 纵 问 和 槛 回 的 快速 移动 。 当 快速 电动 机 使 传动 轴 XX 快 
速 移动 旋转 时 ， 依 菲 齿 轮 zs 与 轴 双 间 的 超越 离合 融 Me， 可 避免 与 进 给 箱 传 来 的 慢 
速 工 作 进 给 运动 发 生 干 涉 。 厂 松 开 手柄 顶部 按钮 ， 则 快 进 电 动机 立即 堡 转 ， 于 是 
刀 架 快速 移动 停止 。 
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n | ———— 
车 床 的 精度 








在 和 车床 上 加 工 工 件 时 影响 加 工 质量 的 因素 很 多 。 一 方面 如 工件 的 对 夹 方法 、 
刀具 的 几何 参数 、 切 削 用 量 的 选择 等 。 万 一 方面 车 削 运 动 是 由 主轴 、 床 身 、 床 较 、 
中 (小) 滑板 、 光 杠 、 丝 杠 等 部 件 相 互 配 合 来 完成 的 ， 如 果 这 些 零 部 件 本 号 的 精 
度 和 运动 天 系 有 误差 ， 则 儿 然 会 反映 到 所 加 工 的 工件 上 ， 因 此 车 床 目 身 的 精度 是 
影响 加 工 质 量 的 一 个 重要 因素 。 和 车 床 精度 包括 几何 精度 和 工作 精度 。 


一 、 车 床 的 几何 精度 与 工作 精度 


臣 式 和 车床 的 几何 精度 是 指 卧 式 车 床 某 些 基础 零 部 件 本 号 的 几何 精度 、 相 互 位 
置 的 几何 精度 和 相对 运动 的 几何 精度 。 和 车床 的 几何 精度 是 保证 加 工 质 量 的 最 基本 
的 条 件 。 臣 式 车 床 几 何 精度 检验 及 允许 误差 见 表 2-4-1。 

表 2-4-1 卧 式 车 床 几 何 精度 检验 及 允许 误差 
































y 号 检验 项 目 允许 误差 /mm 
A- 床 号 导轨 调 平 0.02 (只 允许 凸 起 ) 
G1 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 在 任意 250 长 度 上 局 部 公差 为 0. 0075 
横向 导轨 的 平行 度 0. 04/1000 
C3 和 0. 02 


床 鞍 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 
尾 座 移动 对 床 鞍 移 动 的 平行 度 











G3 在 垂直 平面 内 任意 500 长 度 上 局 部 公差 0. 02 
在 水 平平 面 内 
C- 主 轴 

G4 主轴 的 轴 疝 审 动 0.01 
主轴 轴 肩 支撑 面 的 跳动 0. 02 

G5 主轴 定 心 轴 有 贷 的 径 向 圆 跳动 0.01 
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es a 




















( 续 ) 
F 号 检验 项 目 允许 误差 /mm 
主轴 锥 孔 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 
G6 靠近 主轴 端面 0.01 
距 主轴 端面 过 处 在 300 测量 长 度 上 为 0. 02 
主轴 轴线 对 床 鞍 移 动 的 平行 度 
T| 在 垂直 平面 内 在 300 测量 长 度 上 为 0.02， 回 上 
在 水 平面 内 在 300 测量 长 度 上 为 0.015 ， 向 前 
G8 主轴 顶尖 径 向 圆 跳 动 0. 015 
D- 尾 座 ， 尾 座 套 简 轴 线 对 床 较 移 动 的 平行 度 
G9 在 垂直 平面 内 在 100 测量 长 度 上 为 0.02， 向 上 
在 水 平面 内 在 100 测量 长 度 上 为 0.015 ， 向 前 
尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 床 鞍 的 移动 的 平行 度 
G10 在 垂直 平面 内 在 300 测量 长 度 上 为 0.03， 回 上 
在 水 平面 内 在 300 测量 长 度 上 为 0.03 ， 向 前 
n E- 顶尖 
主轴 与 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 0. 04 
F- 小 滑板 
s í Esa 
w. G- 中 滑板 
中 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 0.02/300 (偏差 方向 a 二 90°) 
本 H- ZZ RL 
缘 杠 的 轴 疝 究 动 0. 015 
C15 ”| 由 于 丝 杠 所 产生 的 螺 距 累计 误差 s 











任意 60 测量 长 度 上 为 0.015 


臣 式 车 床 的 工作 精度 ， 是 指 车 床 在 运动 状态 和 切削 力作 用 下 的 精度 。 在 车 床 处 
于 热平衡 状态 下 ， 可 以 用 车 床 加 工 出 的 工件 的 精度 评定 ， 它 综合 反映 了 切 前 力 、 夹 紧 
力 等 各 种 因素 对 加 工 精度 的 影响 ， 臣 式 千 床 工作 精度 检验 及 允许 误差 见 表 2-4-2。 
表 2-4-2 卧 式 车 床 工作 精度 检验 及 允许 误差 




















序 号 检验 项 目 允许 误差 /mm 
精 车 外 圆 
而 圆 度 0.01 
试 件 固定 环 带 动 处 的 直径 变化 ， 至 少 取 四 个 
读数 
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( 续 ) 
序 号 检验 项 目 允许 误差 /mm 

在 纵 截 面 内 直径 的 一 致 性 在 300 长 度 上 为 0.04 

在 同一 纵向 截面 内 侧 的 试 件 各 端 环 处 加 工 后 直 
径 间 的 变化 ， 应 当 是 大 直径 靠近 主轴 端 

2 精 车 端面 的 平面 度 300 直径 上 为 0.025 (只 许 四 ) 
i 精 车 300mm 长 螺纹 的 螺 距 累计 误差 在 300 测量 长 度 上 为 0. 04 

精 车 300mm 长 螺纹 的 螺 距 累计 误差 在 任意 60 测量 长 度 上 为 0. 015 








二 、 车 床 儿 何 精度 与 工作 精度 的 检测 方法 


1. 几何 精度 的 检测 方法 

(1) 主轴 轴线 的 径 向 圆 跳 动 ” 在 主轴 锥 孔 中 插入 检验 棒 ， 将 检测 表 固 定 在 汐 
板 上 使 测 尖 垂直 接触 检测 棒 的 圆柱 面 a 和 2 处， 如 图 2-4-1 所 示 ， 使 主轴 绥 慢 旋 
转 ，a 和 2 处 分 别 测 取 读数 ， 每 测量 一 次 ， 知 要 将 检测 棒 相 对 于 主轴 筷 旋 转 90° , 
测量 四 次 ， 四 次 测量 的 算术 平均 值 为 主轴 轴线 的 径 回 圆 跳 动 误差 。 





图 2-4-1 主轴 轴线 的 径 向 圆 跳 动 


(2) 主轴 轴线 对 激 板 箱 移动 的 平行 度 ”在 主轴 锥 和 孔 中 插入 检验 棒 ， 将 检测 表 
固定 在 溜 板 上 使 测 头 垂 百 接 触 检 测 棒 的 圆柱 面 c 和 2 处， 如 图 2-4-2 所 示 ， 移 动 汐 
Ë, a 和 4 处 分 别 测 取 读 数 ， 然 后 主轴 旋转 180"， 在 测 取 一 次 读数 ， 两 次 读数 的 代 
数 和 的 一 半 为 主轴 轴线 对 溜 板 箱 移 动 的 平行 度 误 差 。a 为 在 水 平面 内 平面 内 平行 度 
误差 ， 只 人 允许 回 前 俩 ;2 为 在 垂 御 平面 内 平行 度 误 差 ， 只 允许 回 上 人 般 。 

(3) 主轴 顶尖 的 径 癌 圆 跳动 ”将 专用 顶尖 插入 主轴 锥 和 孔 ， 将 检测 表 固 定 在 汐 
板 箱 上 使 测 头 垂直 触及 顶尖 锥 面 ， 如 图 2-4-3 所 示 ， 使 主轴 缓慢 旋 转 ， 测 取 检 测 表 
读数 除 以 cos a/2 (Qa/2 为 顶尖 圆锥 半角 ) 为 主轴 顶尖 的 径 回 圆 跳动 误差 。 

(4) 尾 座 套 简 轴 线 对 溜 板 移动 的 平行 度 ” 尾 座 套 简 伸 出 定 长 后 ， 按 照 正 稼 工 
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图 2-4-3 主轴 顶尖 的 径 癌 圆 跳 动 
作 状 态 ， 





将 检测 表 固 定 在 溜 板 上 使 测 头 垂直 接触 尾 座 套 人 简 表 面 a 和 65 人 处， 如 图 2-4-4 
所 示 ， 移 动 汐 板 ，a 和 6。 处 分 别 测 取 数值 ， 读 数 的 最 大 差 值 为 尾 座 侄 简 轴 线 对 溜 板 
移动 的 平行 度 误差 。a 为 在 水 平面 内 平面 内 平行 度 误差 ， 只 允许 向 前 偏 ; b 为 在 垂 
直 平 面 内 平行 度 误差 ， 只 允许 同上 仿 。 











图 2-4-4 


尾 座 套 简 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 
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(5) 尾 座 套 简 锥 和 孔 的 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 ”将 检测 棱 插 入 到 套 位 锥 孔 内 ， 
侠 和 价 退 入 尾 座 孔 内 并 锁 紧 ， 将 检测 表 固 定 在 汐 板 上 使 测 头 垂直 接触 尾 座 套 简 表面 a 
和 2 处 ， 如 图 2-4-5 所 示 ， 移 动 汐 板 ，a 和 4 处 谈 取 数值 ， 然 后 检验 棒 旋 转 180°， 
再 测 取 一 次 读数 ， 两 次 读数 的 代数 和 之 半 为 尾 座 套 简 锥 孔 的 轴线 对 溜 板 移动 的 平 
行 度 误 差 。4a 为 在 水 平面 内 平面 内 平行 度 误差 ， 只 允许 站 前 仿 ; b 为 在 垂直 平面 内 
平行 度 误差 ， 只 允许 各 上 偏 。 











图 2-4-5 尾 座 套 简 锥 孔 的 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 


(6) 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 ”将 检测 表 固 定 在 溜 板 上 使 测 头 垂 且 平面 内 
触及 检测 棒 的 表面 ， 如 图 2-4-6 所 示 ， 在 检测 棒 的 两 端 测 取 读 数 ， 读 数 的 差 值 为 主 
轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 误 差 。 








图 2-4-6 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 


(7) 小 刀 染 纵 癌 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 ” 在 主轴 锥 筷 中 插入 检测 梭 ， 将 检 
测 表 固 定 在 刀 染 上 ， 调 整 好 小 刀 架 与 主轴 轴线 的 在 水 平面 的 平行 之 后 ， 使 测 头 在 
甜 直 平面 内 触及 检测 棒 的 表面 ， 如 图 2-4-7 所 示 。 移 动 小 刀 架 ， 在 小 刀 架 的 工作 位 
置 内 测 取 读数 ,然后 使 主轴 旋转 180"， 有 再 恋 取 一 次 ， 两 次 读数 的 代数 和 之 半 为 小 
刀 架 纵 癌 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 误差 。 

(8) 模 刀 染 模 向 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 ”将 检 测 平 盘 固定 在 主轴 上 ， 将 检 
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图 2-4-7 小刀 架 纵 回 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 
测 表 固定 在 中 滑板 上 ， 使 测 头 触及 平 盘 表面 ， 如 图 2-4-8 所 示 ， 移 动 中 滑板 ， 测 取 
读数 ， 人 然后 将 主轴 旋转 180? ， 再 读 取 一 次 ， 两 次 读数 的 平均 值 ， 为 模 刀 架 横 问 移 
动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 误差 。 





图 2-4-8 横 刀 架 横向 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 
(9) 丝 杠 的 轴 癌 窜 动 ” 丝 杠 中 心 孔 内 放 一 钢 球 ， 将 检测 表 固 定 在 导轨 上 ， 使 


测 头 触及 钢 球 ， 如 图 2-4-9 所 示 。 在 丝 杠 中 段 处 财 合 开 合 螺母 ， 旋 转 丝 枉 ， 测 取 检 
测 表 读 数 最 大 差 值 为 丝 杠 的 轴 问 定 动 误差 。 











图 2-4-9 丝 杠 的 轴 问 罕 动 


58 


U 5 5 第 一 篇 车 工 岗 位 知识 

(10) 车 床 导 轨 的 直线 度 和 平面 度 检 查 AE AKTA E DX W o H H aE BL BJ 
水 平 仪 ， 然 后 在 床 身 上 逐 段 测量 ， 如 图 2-4-10 所 示 。 将 每 一 段 水 平 仪 的 读数 读 出 ， 
在 全 部 行程 上 运动 曲线 和 它 两 端点 连 线 最 大 坐标 值 ， 束 是 整 段 的 直线 度 误差 (在 
车 床 导 轨 中 间 部 分 ， 使 用 机 会 较 多 而 易 磨损 ， 为 延长 车 床 使 用 寿命 ， 因 此 规定 导 
轨 只 能 中 凸 ) ;同时 检查 导轨 的 平面 度 ， 在 车 床 导 轨 垂 利安 朔 的 水 平 仪 ， 也 进行 分 
段 测 量 ， 记 录 读 数 ， 水 平 仪 在 每 段 行程 和 全 部 行程 上 的 读数 的 最 大 值 为 平面 度 
误差 。 

(11) 床 尾 导轨 与 滑 轨 导 轨 平 行 度 的 检查 ”把 检测 表 交 到 刀 架 上 ， 如 图 2-4-11 
所 示 ， 测 头 与 床 尾 导轨 接触 ， 然 后 移动 纵 滑板 ， 检 测 表 谈 取 的 差 值 为 床 尾 导 轨 杜 
请 轨 导 轨 和 平行 度 误 差 。 
































图 2-4-10 车 床 导 轨 的 直线 度 和 平面 度 检查 。 图 2-4-11 床 尾 导 轨 与 消 轨 导轨 平行 度 的 检查 


(12) 主轴 回转 精度 的 检查 ”主轴 的 
回转 精度 ， 包 括 主轴 的 轴 向 跳动 、 径 向 贺 
跳动 和 轴 肩 端 跳动 ， 如 图 2-4-12 所 示 。 检 
查 方法 分 别 如 下 : 轴 向 圆 跳动 的 检查 ， 在 
主轴 锥 孔 中 ， 插 入 带 有 中 心 孔 的 检测 棒 ， 
在 中 心 孔 中 带 有 一 粒 钢 球 ， 让 后 用 固定 在 
机 床上 的 圆 测 头 接触 钢 球 ， 转 动 主轴 ， 即 Z= 
可 测 得 轴 向 圆 跳动 误差 ， 径 向 圆 跳动 的 检 
#, 检测 表 固定 在 车 床上 ， 使 检测 表 接 触 
主轴 的 轴 颈 ， 旋 转 主轴 ， 即 可 测 得 圆 跳动 
误差 ， 轴 肩 轴 向 圆 跳动 的 检查 ， 把 检测 表 。 ” 图 2-4-12 主轴 回转 精度 的 检查 
固定 在 床 身 上 ， 使 检测 表 测 头 接触 在 轴 户 
靠近 边缘 的 位 置 ， 旋 转 主 轴 ， 即 可 测 得 轴 肩 轴 向 圆 跳动 的 误差 ，。 

(13) 小 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 检查 “将 检测 棒 插 入 主轴 的 锥 孔 中 ， 如 
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图 2-4-13 所 示 ， 将 测量 表 固 定 在 小 滑板 上 ， 使 测 尖 顶端 接触 检测 棒 ， 然 后 移动 小 
请 板 ， 其 读数 为 小 请 板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 误 差 〈 检 查 此 项 目前 ， 要 和 爷 使 测 
量 表 在 检测 棒 的 侧 母线 上 校准 零 位 ) 。 











图 2-4-13 小 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 检查 





(14) 主轴 锥 孔 轴线 与 床 尾 套 简 锥 孔 轴线 对 床 身 导轨 的 平行 度 检查 “将 床 尾 套 
简 退 入 床 尾 座 孔 内 ， 如 图 2-4-14 所 示 ， 主 轴 锥 孔 和 床 尾 套 简 分 别 装 入 顶尖 ， 并 在 
两 顶尖 上 麦 上 一 根 检测 棒 ， 把 测量 板 回 定 在 横 消 板 上 ， 测 头 垂 二 接触 测量 俯 ， 然 
后 移动 侧 滑 板 ， 看 检测 表 两 端的 谈 数 ， 为 主轴 锥 孔 轴 线 与 床 尾 套 简 锥 孔 轴 线 对 床 
号 导轨 的 平行 度 误差 (只 人 允许 床 尾 一 痢 蜗 )。 











图 2-4-14 主轴 锥 孔 轴 线 与 床 尾 套 简 锥 孔 轴线 对 床 吴 导轨 的 平行 度 检查 


(15) 由 丝 杠 所 产生 的 螺 距 累 计 误 差 ” 用 电 传 感 硕 和 两 顶尖 项 紧 ， 一 根 长 度 
300mm 的 标准 丝 枉 ， 测 头 触 及 螺纹 的 侧面 检验 。 普 通 级 别 车 床 还 可 用 长 度 规 和 检 
测 表 一 起 使 用 ， 以 便 比 较 主 轴 转 过 儿 周 后 汐 板 移动 的 相应 长 度 。 

2. 工作 精度 的 检测 万 法 

(1) 精 车 外 圆 的 圆 度 与 圆柱 度 ” 取 “直径 三 床 导 上 最 大 回转 直径 /8” 的 易 切 
前 钢 或 铸铁 试 件 ， 用 卡 盘 夹 持 ， 在 车 床 达 到 稳定 温度 条 件 下 ， 用 单 刃 刀具 车 前 三 
段 直径 ， 如 图 2-4-15 所 示 ， 用 圆 度 仪 或 千 分 太 检查 圆 度 与 圆柱 度 。 

(2) 精 车 端面 的 平面 度 取 “ 下 径 = 床 身上 最 大 回转 直径 /2 ”的 易 切 前 钢 或 
铸铁 试 件 ， 用 卡 盘 夹 持 ， 在 车 床 达 到 稳定 温度 条 件 下 ， 精 车 垂直 于 主轴 的 平面 ， 
如 图 2-4-16 所 示 。 用 平 尺 和 量 块 或 指示 如 检测 。 

(3) 精 车 螺纹 的 螺 距 累计 误差 取 直 径 尺 可 能 接近 丝 杠 直 径 的 易 切 前 钢 或 铸 
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图 2-4-15 精 车 外 圆 的 圆 度 与 圆柱 度 


NN 


SSS 








图 2-4-16 精 车 端面 的 平面 度 


铁 ， 精 车 和 丝 杠 相等 的 普通 螺纹 ， 如 图 2-4-17 所 示 ， 要 求 螺 纹 洁 净 ， 无 缺陷 与 振 
纹 ， 用 专用 检 具 检测 螺 距 累计 误差 。 














图 2-4-17 精 车 螺纹 的 螺 距 累计 误差 


3. 车 床 精度 与 常见 故障 对 加 工 质 量 的 影响 

车 床 生 产后 ， 在 使 用 前 必须 进行 几何 精度 与 工作 精度 的 检测 ， 这 样 避免 由 车 
床 目 身 精度 或 者 目 映 故 隐 给 生产 加 工 市 来 的 影响 ， 尤 其 是 质量 上 的 影响 。 

(1) 卧 式 车 床 精 度 对 加 工 质量 的 影响 卧 式 车 床 精 度 标准 中 规定 的 各 项 精度 
所 对 应 的 机 床 本 身 的 误差 ， 和 车削 时 都 会 反映 到 工件 上 。 但 是 ， 每 一 项 误差 往往 只 
对 某 些 加 工 方式 产生 影响 。 转 式 车 床 精度 对 加 工 质 量 的 影响 见 表 2-4-3。 
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表 2-4-3 卧 式 车 床 精 度 对 加 工 质量 的 影响 


= HL 床 误差 对 加 工 质量 的 影响 


床 喘 导轨 在 垂直 面 内 车 内 、 外 圆 时 ， 刀 有 具 纵 向 移动 过 程 中 高 低位 置 发 生变 化 ， 影 响 工 件 














































































































的 直线 度 (纵向 ) 的 直线 度 ， 但 影响 较 小 
， 床 身 导 轨 应 在 同一 平 | “车 内 、 外 圆 时 ， 刀 具 纵向 移动 过 程 中 前 后 摆动 ， 影 响 工件 的 直线 
面 内 (横向 ) 度 ， 影 响 较 大 
I 床 蒋 移动 在 水 平面 的 | ， 车 内 、 外 圆 时 ， 刀 具 纵 向 移动 过 程 中 ,前 后 位 置 发 生变 化 ， 影 响 工 
直线 度 件 的 直线 度 ， 影 响 较 大 
尾 座 移 动 至 床 身 导 轨 上 不 同 纵向 位 置 ， 尾 座 套 简 的 锥 孔 轴线 与 主轴 
> 
4 esi 得 线 会 产生 等 高 度 误差 ， 影 响 钻 、 扩 、 铵 孔 以 及 用 两 顶尖 支撑 工件 车 
削 外 圆 时 的 加 工 精度 
车 削 端 面 时 ， 影 响 工件 的 平面 度 ， 车 肖 螺 纹 时 ， 影 响 螺 距 精 度 ， 精 
5 主轴 自 
J 车 内 、 外 加 时 ， 影 响 加 工 表面 粗 烽 度 
或 者 其 他 夹具 装 在 主轴 上 将 产生 牌 斜 ， 影 响 被 加 工 表 面 与 基 ; 
rana | 卡 盘 或 者 其 他 夹具 里 在 主轴 上 将 产生 重任， 影响 被 加 工 表 与 基准 
6 面 之 间 的 相互 位 置 精度 ， 如 内 外 圆 同 轴 度 、 端 面 对 圆柱 面 轴线 的 重 
加 跳动 
直 度 
主 抽 证 必 拙 天 的 公 向 | 用 下 盘 夹 持 工件 车 前 内 、 外 加 时 ， 影 响 工件 的 国度 ， 加 工 表面 与 定 
a UU | 位 基 面 的 同 轴 度 ， 多 次 装 夹 中 加 工 出 各 个 表面 的 同 轴 度 ， 钻 、 扩 、 镶 
时 引起 孔径 扩大 及 工件 表面 粗糙 度 变 天 
. 主轴 轴线 的 径 向 圆 | “用 两 项 尖 支 撑 工 件 车 前 外 圆 时 ， 影 响 工件 的 圆 度 ， 加 工 表面 与 中 心 
跳动 孔 的 同 轴 度 ， 多 次 装 夹 时 加 工 出 的 各 表面 的 同 轴 度 及 工件 表面 粗糙 度 
用 卡 盘 或 者 其 他 夹具 夹 持 工件 (不 用 后 顶尖 支撑 ) 车 削 内 、 外 圆 
es 
9 — C 时 ， 刀 尖 移 动 轨 迹 与 工件 回转 轴线 在 水 平面 内 的 平行 度 误差 ， 使 工件 
产生 锥 度 ， 在 垂直 面 内 的 平行 度 误 差 ， 影 响 工 件 的 直线 度 
W 主轴 顶尖 的 径 向 贺 | ”用 两 顶尖 支撑 工件 车 前 外 圆 时 ， 影 响 工件 的 圆 度 ， 多 次 装 夹 时 加 工 
跳动 出 的 各 表面 的 同 轴 度 及 工件 表面 粗糙 度 
用 装 在 尾 座 套 筒 锥 孔 中 的 刀具 进行 销 、 扩 、 铵 孔 时 ， 刀 具 轴线 与 工 
E £ 3 BB 20 x 
11 i. 件 回 转轴 线 不 重合 ，3 引 | 起 被 加 工 和 孔径 扩大 和 产生 喇叭 形 ， 用 两 顶尖 支 
a 返工 件 车 前 外 圆 时 ， 影 响 工件 的 直线 度 
尾 座 套 筒 锥 孔 轴 线 对 | ”用 装 在 尾 座 套 简 锥 孔 中 的 刀具 进行 外 、 扩 、 镑 也 时 ， 刀 具 轴 线 与 工 


床 蒋 移动 的 平行 度 件 回转 轴线 间 产 生 同 轴 度 误差 ， 使 加 工 孔 的 直径 扩大 ， 产 生 喇 叭 形 


用 两 项 尖 支 返工 件 车 前 外 援 时 ， 刀 尖 移 动 轨迹 与 工件 回转 轴线 间 产 

主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 | 生平 行 度 误差 .影响 工件 的 直线 度 ; 用 装 在 尾 座 套 简 锥 孔 中 的 孔 加 工 

等 高 度 刀具 ， 进 行 钻 、 扩 、 贸 筷 时 ， 刀具 轴线 与 工件 回转 轴线 间 产 生 同 轴 度 
误差 ,引起 被 加 工 孔径 扩大 
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( Z) 
序号 BL JK 误差 对 加 工 质 量 的 影响 
小 滑板 纵 回 移动 对 主 
14 ,滑板 进 给 车 前 时 ， 影 响 工 件 的 直 2 
出山 线 的 平行 度 用 小 请 板 进 给 车 削 锥 面 时 ， 影 响 工 件 的 直线 度 
中 清 板 椰 向 移动 对 主 
15 滑板 横向 进 给 车 削 端 面 时 ， 影 响 工 件 的 平 Il 
铀 轴线 的 重 直 度 用 中 请 板 横 回 进 给 车 削 端 面 时 ， 影 响 工 件 的 平面 度 和 垂直 度 
16 丝 杠 的 轴 问 窜 动 用 车 刀 车 削 螺 纹 时 ， 影 响 被 加 工 螺纹 的 螺 距 精度 
加 由 丝 杠 所 产生 的 螺 距 主轴 与 车 刀 刀 尖 之 间 不 能 保持 准确 的 运动 关系 ， 影 啊 被 加 工 螺 纹 的 





紫 计 误 郑 螺 距 精度 





注 : 表 中 所 列 各 项 机 床 误 差 ， 凡 是 对 车 内 、 外 圆 加 工 精 度 








影响 ， 


对 车 螺纹 的 加 工 精度 同样 也 有 影响 。 





外 式 车 床 精 度 和 直接 影响 加 工 工件 的 质量 和 生产 效率 。 工 件 缺陷 产生 原因 及 消 


除 方法 见 表 2-4-4。 


表 2-4-4 工件 缺陷 产生 原因 及 消除 方法 



































序号 | 工件 产生 的 缺陷 产生 原因 消除 方法 
主轴 前 、 后 轴承 游 险 过 大 油 整 主轴 轴承 间 队 
|。 车 出 工作 时 间 度 | 主轴 轴 绒 国度 超 关 IJ = SIRI 
超 差 
主轴 轴承 套 外 径 或 主轴 箱 主轴 孔 
Ë IF 主轴 箱 主 轴 孔 或 E 
a s S 修正 主轴 箱 主轴 孔 或 更 换 主轴 轴承 套 
主轴 轴线 对 溜 板 纵向 移动 的 平行 | ”校正 主轴 轴线 对 汐 板 纵向 移动 的 平 
度 超 差 行 度 
| toge 床 身 导轨 严重 磨损 刊 研 床 身 导 轨 
生 锥 度 两 顶尖 装 夹 工件 时 在 水 平面 内 尾 | ， 调整 尾 座 两 侧 横向 螺钉 ， 校 正 尾 座 轴 
座 轴线 与 主轴 轴线 不 重合 线 与 主轴 轴线 重合 
地 角 螺 栓 松动 ， 机 床 水 平 变动 调整 机 床 水 平 ， 紧 固 地 角 螺栓 
两 顶尖 装 夹 工件 时 主轴 和 尾 座 两 | ， 修 尾 座 ， 校 正 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 
顶尖 的 等 高 度 超 差 高 度 
精 车 外 圆 时 工件 | ， 溜 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 
3 IF TE ⁄ 天 Y W. 线 度 
人 校正 注 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 
小 滑板 车 前 时 小 滑板 纵向 移动 对 | ， 修 转盘 ， 校 正 小 滑板 纵向 移动 对 主轴 
主轴 轴线 的 平行 度 超 差 轴线 的 平行 度 
主轴 滚动 轴承 深 道 磨损 ， 间 险 
精 车 外 贺 时 表面 更 换 主轴 滚动 轴承 
4 过 大 
有 混乱 的 波纹 
主轴 轴 向 跨 动 超 差 调整 主轴 推力 轴承 
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= u= = = i=: = s= u= AZ E Im. = y D = == === S n == u= === S mu E = m E i a= Z = = = = =. =, = =. = == 2 = = = = = = @ 
( 续 ) 
序号 | 工件 产生 的 缺陷 产生 原因 消除 方法 
床 鞍 及 中 、 小 滑板 滑动 表面 间 际 调整 导轨 副 压 板 和 馈 条 ， 使 运动 平稳 


精 车 外 圆 时 表面 
有 混乱 的 波纹 


精 车 外 圆 时 圆周 
表面 上 有 规律 的 
波纹 


过 大 

方 刀 架 底面 与 小 滑板 上 表面 接触 
不 良 

主轴 上 传动 齿轮 齿 形 不 良 ， 具 5 部 
损坏 或 路 合 不 良 
电动 机 旋转 不 平衡 

带 轮 等 旋转 零件 振幅 过 大 





轻便 


均 





刊 研 方 刀 架 底面 与 小 请 板 上 表面 ， 使 
匀 接 触 


人 研磨 或 更 换 主 轴 齿 轮 


电动 机 转子 和 带 轮 一 起 调整 动 平衡 
校正 、 修 理 带 轮 等 旋转 零件 振幅 





主轴 轴承 间 际 过 大 或 过 小 


汐 板 箱 纵 向 进 给 小 齿轮 与 齿 条 哮 
合 不 展 


调整 主轴 轴承 间 际 


调整 或 更 换 小 齿轮 或 齿 条 


精 车 外 圆 时 表面 
H | 
济 给 箱 、 汐 板 箱 和 托 架 三 孔 不 | | u 
6 | 轴 向 上 有 规律 的 站 校正 进 给 箱 、 汐 板 箱 和 托 架 三 孔 同 轴 
波纹 
检查 校正 光板 箱 传 动 齿轮 ， 更 换 损坏 
注 板 箱 内 传动 齿轮 或 者 蜗轮 损坏 |。 s 
内 | +É 


条 < 下、 做 札 峙 





尾 座 套 简 轴线 ， 对 激 板 移动 的 平 
行 度 超 差 
尾 座 套 人 简 锥 孔 轴线 对 激 板 移动 的 


行 


校正 传动 轴 ， 更 换 损坏 齿轮 


校正 尾 座 套 简 轴 线 ， 对 溜 板 移动 的 平 


度 


校正 尾 座 套 简 锥 孔 轴 线 对 溜 板 移动 的 


























7 工 或 成 味 
` 平行 度 超 差 平行 度 
主轴 和 尾 座 的 两 顶尖 的 等 高 度 
— 校正 主轴 和 尾 座 的 两 顶尖 的 等 高 度 
中 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 | ” 刊 研 中 滑板 导轨 ， 校 正中 滑板 移动 对 
。 | 精 车 工件 端 而 平 | 超 差 主轴 轴线 的 垂直 度 
面 度 超 差 主轴 轴线 对 汶 板 移动 的 平行 度 
ee 校正 主轴 轴线 对 光板 移动 的 平行 度 
主轴 轴 向 富 动 超 差 调整 主轴 推力 轴承 
精 车 工件 端面 加 
9 | 着 于 工作 背面 图 | 语 汪 板 导轨 天 间隙 过 大 调整 中 滑板 镶 条 
跳动 超 差 
中 滑板 导轨 直线 度 超 差 刮 研 中 滑板 导轨 
丝 杠 的 轴 向 窜 动 调整 丝 村 轴 向 蹲 动 
| 车 絮 纹 时 螺 距 精 | 。 丝 本 弯曲 校正 丝 杆 
度 超 差 开 合 螺母 磨损 修配 开 合 螺母 ， 调 整 与 丝 杠 配合 间 阶 
从 主轴 至 丝 杠 的 传动 误差 过 大 检察 、 调 整 各 个 传动 件 
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(2) 了 由 式 车 床 常 见 故 障 对 加 工 质量 的 影响 ( 见 表 2-4-5) 
表 2-4-$ 卧 式 车 床 常 见 故障 对 加 工 质量 的 影响 


序号 故障 内 容 产生 原因 


圆柱 工件 加 工 后 外 径 发 
生 锥 度 


圆柱 形 工件 加 工 后 外 径 
发 生 椭圆 及 萎 形 外 加 


主轴 箱 主 轴 轴 线 对 滑板 移动 
导轨 的 平行 度 超 差 


床 喘 导轨 倾斜 精度 超 差 ， 装 
配 后 发 生变 形 





排除 方法 
重新 校正 主轴 箱 主轴 轴线 的 安装 位 
置 ， 使 工件 在 允许 误差 范围 
用 调整 铁 来 重新 校正 床 身 导轨 的 倾 
SH JE 











床 吴 导轨 面 严 重 磨损 ， 主 要 
三 项 精度 均 已 超 差 


刮 研 导 轨 ， 甚 至 进行 大 修 





两 顶尖 支撑 工件 时 产生 锥 度 


刀具 影响 ， 切 削 刃 不 耐 魔 


调整 尾 座 两 侧 的 横 回 螺钉 
修正 刃具 ， 正 确 选择 主轴 转速 和 进 


给 量 





由 于 主轴 箱 温 升 过 高 ， 引 起 
机 床 热 变形 
地 角 螺 栓 松 动 


主轴 轴承 间 际 过 大 


主轴 轴 贷 的 圆 度 超 郑 


主轴 轴承 (£) 的 外 径 
( 环 ) 有 椭圆 ,或 主轴 箱 体 轴 
和 也 有 椭圆 ,或 两 者 的 配合 间 
际 大 


降低 温度 ， 并 定期 换 油 ， 检 查 液压 
JE? S 2 fTJA 28 
调整 并 紧 固 地 角 螺 栓 
调整 主轴 轴承 的 间 聊 


奋 清 动 轴承 尚 有 足够 的 调整 余 量 
时 ， 可 将 主轴 的 轴 颈 进行 修 磨 ， 以 达 
到 圆 度 要 求 的 公差 


修整 主轴 箱 体 的 轴 孔 、 并 保证 它 与 
滚动 轴承 外 环 的 配合 精度 ， 如 采用 的 
是 滑动 轴承 ， 其 轴承 必须 更 换 新 的 轴 
承 套 





精 车 外 径 时 在 圆周 表面 
3 | 上 每 个 一 定 长 度 距离 上 重 
复出 现 一 次 波纹 


汐 板 箱 的 纵 进 给 小 齿 与 齿 条 
嘴 合 不 正确 





如 果 波 纹 之 间 的 距离 与 齿 条 的 齿 趾 
相同 时 ， 即 可 认为 这 种 波纹 是 由 于 齿 
轮 、 齿 条 引起 的 ， 应 该 设法 使 齿轮 、 
齿 条 的 齿 型 正确 ,正常 的 路 合 间 际 及 


齿 面 全 宽 上 路 合 








光 杠 弯曲 或 光 枉 、 丝 枉 、 操 
作 杜 等 三 孔 不 在 同一 平面 内 





汐 板 箱 内 一 齿轮 损坏 或 由 于 
市 径 振 动 而 引起 的 哮 合 不 正确 


将 光 杠 拆 下 校 下 ， 闭 配 时 要 保证 三 
孔 同 轴 及 在 同一 平面 上 ， 请 板 在 移动 
时 ,不 得 有 轻重 现象 


仿 查 与 校正 汐 板 箱 内 传动 齿轮 ， 已 
损坏 时 必须 更 换 








主轴 箱 、 进 给 箱 中 的 轴 弯 曲 


或 齿轮 损坏 





校 直 传动 轴 ， 用 手 转动 各 轴 ， 在 空 
转 时 ， 应 无 轻 、 重 现象 
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序号 故障 内 容 产生 原因 
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Ri 246, Jš] 161 
上 与 主轴 轴线 平行 或 成 某 
一 角度 重复 出 现 有 规律 的 
波纹 





精 车 外 径 时 ， 圆 周 表 面 
上 在 固定 的 长 度 上 有 一 节 
波纹 凸 起 





精 车 外 径 时 网 周 表面 出 
现 有 规律 的 波纹 





精 后 外 径 时 圆周 表面 上 
有 混乱 的 波纹 





主轴 上 的 传动 齿轮 齿 型 误差 
大 或 嘴 合 不 恨 





排除 方法 


调整 主轴 轴承 使 齿轮 副 的 路 合 间 聊 
不 得 太 小 或 者 太 大 ， 在 正 币 情况 下 ， 
侧 院 保持 在 0.05mm 左右 





主轴 箱 上 的 带 轮 外 径 (或 带 
模 ) 振 摆 颖 不 符合 要 求 





床 身 导轨 在 固定 的 长 度 位 置 
上 有 硅 伤 凸 痕 等 


齿 条 表面 在 某 处 凸 出 或 齿 条 
间 的 接 缝 不良 





因为 电动 机 旋转 不 平衡 而 引 
起 机 床 摆动 


因为 带 轮 等 旋转 零件 的 振幅 
太 大 而 引起 的 机 床 摆 动 


刀具 与 工件 之 间 引 起 的 振动 


主轴 深 动 轴承 的 深 道 磨损 
主轴 的 轴 疝 游 际 太 大 


消除 带 轮 的 偏心 振 摆 ， 调 整 它 的 深 
动 轴承 的 间隙 


修 去 碰 伤 、 凸 痕 等 毛刺 





将 两 齿 条 的 接 颖 配合 仔细 校正 ， 明 
到 齿 条 上 某 一 具 特 粗 或 特 细 时 ， 可 以 
修正 至 与 其 他 单 耸 的 齿 厚 相同 





校正 电动 机 转子 的 平衡 ， 有 条 件 时 
进行 动 平衡 


校正 带 轮 ， 对 其 外 径 、 带 轮 三 角 模 
进行 光 整 车 前 





设法 减 小 振动 : 刀具 进行 六 磨 ， 保 
持 切 前 特性 ， 校 正 刀 尖 安 装 位 置 ， 建 
议 刀 杆 伸 出 的 长 度 L<1.5B (Bp JJ 


u) 





更 换 主 轴 的 滚动 轴承 
调整 主轴 后 站 推力 轴承 的 间 院 





用 卡 盘 夹 持 工件 切削 时 ， 因 
卡 盘 法 兰 内 孔 、 内 螺纹 与 主轴 
前 端的 定 心 轴 贷 、 螺 纹 配 合 松 
动 而 引起 的 工件 不 稳定 ,或 卡 
盘 成 喇叭 孔 形 状 而 使 工件 夹 紧 
不 稳 





产生 这 种 现象 时 可 改变 工件 的 夹 紧 
方法 ， 即 用 尾 座 文 撑 住 进行 切削 。 如 
乱 纹 消失 ， 即 可 肯定 由 法 兰 的 磨损 所 
臻 ,这 时 可 按 主轴 的 定 心 轴 贷 及 前 端 
蝶 纹 配置 新 的 卡 盘 法 兰 ， 右 卡 扑 成 喇 
只 和 孔 时 ,一般 加 垫 铜 片 即 可 解决 














方 刀 染 座 因 夹 紧 刀具 而 变形 ， 
结果 其 压 面 与 刀 染 瓜 面 的 表面 
接触 不 展 








在 夹 紧 刀 具 时 用 涂 色 法 检查 方 刀 以 
与 上 刀 架 底板 结合 面 的 接触 精度 ， 应 
保持 方 刀 架 在 夹 紧 刀具 时 仍 保持 与 它 
均匀 的 全 面 接触 ， 否 则 用 刮 研修 正 





序号 故障 内 容 产生 原因 





精 车 外 径 时 圆周 表面 上 
有 混乱 的 波纹 


精 车 外 径 时 主轴 每 一 转 
在 圆周 表面 上 有 一 处 振 猴 


精 和 车 后 ， 工 件 端面 凸 起 





上 下 刀 架 的 渭 动 表面 之 间 间 
际 过 大 


主轴 的 滚动 轴承， 某 几 粒 深 


珠 严 重 磨损 


圆 跳动 误差 过 大 
滑板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 
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( 续 ) 
排除 方法 
将 所 有 导轨 副 的 镶 条 、 压 板 均 调整 


到 合适 的 配合 ， 使 移动 平衡 、 轻 便 ， 
用 0.04mm 的 塞 尺 检查 时 搬 和 深度 
应 和 10mm， 以 克服 由 于 床 鞍 在 床 身 
导轨 上 纵向 移动 时 受 齿轮 、 齿 条 及 切 
削 力 的 颠覆 力矩 而 沿 导 轨 和 斜面 跳跃 之 
类 的 缺陷 


将 主轴 滚动 轴承 拆 番 后 ， 用 干 分 太 
逐 粒 测量 滚珠 ， 如 有 末 系 某 几 粒 滚 珠 麻 
损 严 重 时 ， 必 须 更 换 轴 承 

消除 主轴 齿轮 的 市 圆 径 癌 圆 跳动 误 
差 ， 严重 时 改换 齿轮 副 

校正 主轴 箱 主 轴线 的 位 置 ， 在 保证 





度 超 差 .要求 主 轴 轴 线 疝 前 
俩 移 

滑板 的 上 、 下 导轨 的 垂直 度 
超 差 ， 该 项 要 求 是 滑板 上 导轨 
的 外 痪 必须 侦 回 主轴 端 











[ 件 正 锥 合格 的 前 提 下 有 要求 主轴 轴线 
加 前 偶 移 





对 经 过 大 修 以 后 的 机 床 出 现 该 项 误 
差 时 ， 必 须 重 新 刮 研 床 鞍 下 导轨 面 








10 


11 


精 车 后 的 工件 端面 ， 在 
测量 车 思 本 里 运动 轨迹 的 
前 半径 范围 内 ， 表 面 平面 
度 误 差 发 生 读数 差 值 





精 和 车 后 的 工件 端面 圆 跳 
动 误差 





测量 车 刀 本 时 运动 轨迹 时 ， 

在 工件 端面 的 前 半径 内 ， 百 分 
表 的 读数 应 该 是 不 变 的 ， 如 来 
出 现 读 数 差 时 ,说 明 滑 板 上 的 
导轨 面 直 线 度 超 差 


主轴 轴 向 游 际 或 轴 问 定 动 量 
较 大 








测量 滑板 上 的 导轨 面 的 直线 度 误 
差 ， 如 确实 存在 误差 时 刮 研修 直 





调整 主轴 的 轴 问 洲际 及 审 动 





12 


13 


精 车 大 端面 工件 时 每 隔 
一 定 距 离 重 复出 现 一 次 
波纹 


精 和 车 大 端面 工件 时 ， 端 
面 上 出 现 螺旋 形 波纹 


滑板 上 导轨 磨损 致使 刀 架 下 








消 座 移动 时 ， 出 现 间 际 等 不 种 刮 研 配 合 导轨 及 镰 条 
定 情况 
hai n] ZZ FL 25 |lli 校 下 横向 丝 杜 


刀 染 下 滑 座 的 横向 丝 杠 与 螺 
母 的 间 际 过 大 


主轴 后 端的 推力 球 轴 承 中 ， 
菏 一 粒 深 球 尺寸 特大 





按 空运 转 试验 中 的 调整 方法 调整 丝 
杠 与 螺母 的 间 际 


检查 该 轴承 ， 确 定 是 它 引 起 的 波纹 

时 ， 可 更 换 新 的 推力 球 轴承 ， 夺 轴承 
中 至 少 有 三 粒 深 珠 的 绝对 尺寸 相近 
时 ， 可 采用 选 配 法 来 解决 
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序号 故障 内 容 产生 原因 


车 制 螺 纹 时 螺 距 不 均匀 
及 乱 纹 


机 床 的 丝 杠 磨损 、 弯 曲 





开 合 螺 母 磨 损 ， 与 丝 杠 不 同 
轴 而 造成 路 合 不 恨 或 间 辽 过 大 ， 
又 因 其 燕尾 导轨 磨损 而 造成 开 
合 螺母 闭合 时 不 稳定 


由 主轴 经 过 交换 齿轮 而 市 来 
的 传动 链 间 隙 过 大 


排除 方法 
修理 及 调整 丝 杠 与 开 合 螺母 的 间 际 


修理 及 调整 丝 杠 与 开 合 螺母 的 间 际 


仿 查 各 传动 体 的 哮 合 间 际 ， 凡 属 可 
以 调整 的 均 子 以 调整 





ZZ kL BJ HI] pip K 


米 制 、 英 制 手柄 挂 错 或 拨 又 
位 置 不 对 或 交换 齿轮 架 上 的 交 
换 人 齿轮 挂 错 


调整 丝 杠 联接 轴 的 轴 向 间 际 及 其 
审 动 


= 


1 


今 碍 手柄 、 拨 又 、 交 换 齿 轮 的 具 数 
是 否 正确 





15 精 车 螺纹 表面 有 波纹 


因 机 床 导 轨 麻 损 而 使 渔 板 倾 
和 斜 下 沉 ， 造 成 丝 杠 要 曲 ， 与 开 
合 螺母 的 嘴 合 不 良 


托 架 文 撑 孔 磨损 ， 使 丝 杠 的 
回转 中 心 线 不 稳定 


刮 研 导 轨 ， 更 换 开 合 螺母 


托 架 文 撑 孔 ， 镁 孔 的 镶 套 





丝 杠 的 轴 回 游 际 过 大 


进 给 箱 交 换 齿 轮轴 弯曲 、 捏 
曲 

所 有 滑动 导轨 面 有 间 际 

方 刀 染 与 上 刀 染 底板 的 接触 
不 民 

切削 长 螺纹 工件 时 ， 因 工件 
本 刁 这 曲 而 引起 的 表面 波纹 


因 电 动机 、 机 床 本 和 映 固 有 频 
率 而 引起 的 振荡 








调整 丝 杠 的 轴 向 间 际 


调整 导向 间 际 及 馈 条 、 滑 板 、 压 板 
修 刮 刀 染 座 底 面 ， 将 四 个 角 上 的 接 
触 点 刮 研 


必须 给 工件 加 装 跟 刀 架 ， 使 工件 不 
因 车 刀 的 切入 而 引起 跳动 








摸索 、 擎 握 该 振动 区 规律 





x" 上 刀 架 上 的 压 紧 手柄 压 
紧 后 ， 上 刀 染 手柄 转 不 动 
用 上 刀 梁 进 刀 精 车 锥 和 孔 


时 呈 喇 叭 形 或 表面 粗糙 


08 


刀 架 的 的 面 不 同 


刀 架 底面 与 上 刀 架 底板 的 接 
触 不 民 








均 用 刮 研 刀 以 座 底面 的 方法 修正 





均 用 刮 研 刀 以 座 底面 的 方法 修正 











刀具 加 紧 后 刀 架 产生 变形 


上 刀 架 的 移动 磋 尾 导轨 和 直线 
度 超 差 








均 用 刮 研 刀 以 座 底面 的 方法 修正 


刮 研 导 轨 


O =. a= 2 2, SS: N 2 a = nuan Su =u 2. s S= == S =, =. m= m m S m u=. = ai, =. = m. S = = = == = = = == 


序号 故障 内 容 产生 原因 


用 上 刀 梁 进 刀 精 车 锥 和 孔 
时 呈 喇 叭 形 或 表面 粗糙 


JH 313886 JJ 848 9] p= E 
18 | “振动 ”或 外 径 强力 切削 
时 产生 “振动 ” 





上 刀 染 移动 对 主轴 轴线 平行 
度 超 差 


主轴 径 癌 回转 精度 不 高 








主轴 轴承 的 径 疝 间 际 过 大 





主轴 孔 的 后 轴承 端面 不 垂直 
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排除 方法 


m] SP Y 


调整 主轴 的 轴承 间 院 来 提高 主轴 的 
回转 精度 


调整 主轴 轴承 的 间 际 


检查 并 校正 后 端面 使 垂直 度 达 到 
要 求 





主轴 轴线 的 径 回 圆 跳动 误差 
过 大 





工件 夹 持 中 心 孔 不 符合 要 求 


将 主轴 的 径 向 圆 跳动 调整 至 最 小 
值 ， 如 滚动 轴承 的 圆 跳动 无 法 避免 
时 ， 可 采用 角度 选 配 法 来 减少 主轴 的 
径 癌 圆 跳动 


校正 工件 毛 坏 后 作 顶 尖 中 心 孔 





强力 切削 时 ， 主 轴 转 速 
低 于 仪表 上 的 转速 或 发 生 
目 动 停车 


-一 
NO 


20 停车 后 主轴 有 上 月 转 现象 


春 氛 离合 器 调整 过 松 或 磨损 


开关 杆 手 柄 接头 松动 





调整 摩擦 离 合 大 ， 修 麻 或 更 换 摩 
擦 片 
打开 配 电 箱 盖 ， 紧 固 接 头 上 的 螺钉 





开关 “还 杆 ” 和 离合 器 磨损 
摩擦 离合 器 轴 上 的 弹簧 垫圈 
或 锁 紧 螺 母 松动 


主轴 箱 内 集中 操纵 手柄 的 销 
子 或 滑 块 磨 损 ， 手 柄 定位 弹 得 
过 松 而 使 齿轮 脱 开 

电动 机 传动 带 调 得 过 松 

摩擦 离合 絮 调 整 过 紧 ， 
后 仍 未 安全 脱离 

制 动 奉 过 松 或 没有 调整 好 


修 焊 或 更 换 遥 杆 、 离 合 需 


调整 弹 壬 垫圈 及 锁 紧 螺钉 


HOB f. WO. $R JJI 


调整 V 之 的 松紧 程度 


调整 摩擦 离合 天 





调整 制 动 希 的 制 动 市 





溜 板 箱 日 动 进 给 手柄 容 
易 脱 开 


21 





汐 板 箱 内 脱落 螺杆 的 压力 弹 
贰 调整 过 松 

蜗杆 托 架 上 的 控制 板 与 杠杆 
的 倾角 磨损 

目 动 进 给 手柄 的 定位 弹 筑 
松动 





脱落 蜗杆 进行 调整 


将 控制 板 焊 补 ， 并 修整 挂钩 


调 桑 弹 微 ， 右 定位 孔 磨 损 可 修补 后 
重新 打 孔 
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=, — k=; a=, == s= S: A SE i i= = = =S. S uu = = ua T LS: = 2 Ay S 2 ZG 2 = -=; ==. =, = =. = a. =s. = = xs. @ 
( 续 ) 
序号 故障 内 容 产生 原因 排除 方法 
溜 板 箱 内 的 脱落 螺杆 压力 台 
ee 脱 湛 骂 杆 定 思 强 | 河 松 脱落 蜗杆 的 压力 弹 和 
5 | 汶 板 箱 自动 进 给 手柄 在 | 一 
磁 到 定位 挡 铁 后 还 脱 不 开 | ”蜗杆 的 锁 紧 螺母 紧 死 ， 人 迫使 
进 给 箱 的 移动 手柄 跳 开 或 交换 | ” 松 开锁 紧 螺 母 ， 调 整 间 阶 
齿轮 脱 开 
尾 座 锥 孔 内 麻花 销 、 项 
23 尾部 丝 杠 头 部 磨损 烧 焊 加 长 丝 杠 顶端 
Re 丝 杠 头 部 磨 搬 时 加 长 丝 杆 顶 端 
过 滤器 、 油 管 堵塞 清洗 过 滤器 ， 政 通 油 路 
液压 泵 活 塞 磨 损 、 压 力 过 小 
24 | ”主轴 箱 油 窗 不 注油 O ”修复 或 更 换 油 塞 
或 油 量 过 小 
进 油管 泄露 拧紧 管 接头 
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I 
车 床 的 操作 


、 车 床 的 基本 操作 


以 CA6140 卧 式 车 床 为 例 。 


5 
碍 咎 床 各 变速 于 轮 是 否 处 于 空 档 位 置 ， 离 合 角 是 否 处 于 正确 位 置 ， 操 作 杆 


是 否 处 于 停止 状态。 在 确定 无 误 后 方 可 合 上 车床 电 源 总 开关 ， 开 始 操纵 机 床 。 

如 图 2-5-1 所 示 ， 打 开车 床 电 源 ， 按 下 车床 的 起 动 按 钮 ,向 上 提起 操作 杆 手 
柄 ， 主 轴 正 转 ; 回 下 按 下 操作 杆 手 柄 ， 主 轴 反 转 。 操 作 杆 手柄 处 于 中 间 位 置 ， 主 
轴 停 止 转动 。 按 下 车床 停 止 按 钮 ， 无 论 是 向 上 提起 或 是 癌 下 按 下 操作 杆 手柄 ， 主 
轴 都 不 会 转动 。 主 轴 正 、 反 转 的 转换 要 在 主轴 停止 转动 后 进行 ， 避 免 因 连续 转换 
操作 致使 瞬间 电流 过 大 而 发 生 电 融 故障 。 







































== = 3 === Ss 


= | Z — 
=== mas — mm 


ss — = L l 
= — 
— = 
启动 ”操作 杆 


图 2-5-1 车 床 起 动 、 停 止 按 钮 与 操作 杆 手柄 位 置 










2. 主轴 箱 的 变速 操作 
主轴 箱 外 观 如 图 2-5-2 所 示 ， 主 轴 〈 卡 盘 ) 的 转速 以 调整 主轴 箱 外 变速 手柄 
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ATJ E S 2222222222 22. lll sullull lll. ll lll. " 


不 同 的 位 置 获得 。 杰 速 手 柄 有 两 个 ， 前 面 的 手柄 有 6 个 档 位 ， 每 个 档 位 有 4 级， 由 
后 面 的 手柄 控制 ， 主 轴 共 有 24 级 转速 。 


— 
一 -= 一 








图 2-5-2 主轴 箱 外 观 
a) 外 形 图 b) 示意 








三 星 齿 轮 用 于 传递 与 改变 运动 的 方 辐 ， 它 处 于 左 侧 (图 2-5-2 图 示 位 置 ) 时 ， 
主轴 箱 将 运动 以 正方 回 传 递 给 其 他 部 件 ; 处 于 中 间 位 置 ， 则 无 运动 传 出 ; 处 于 碳 
侧 位 置 ， 则 以 反方 向 将 运动 传递 给 其 他 部 件 。 

3. 进 给 箱 的 变速 操作 

CA6040 型 车 床 进 给 箱 正 
面 左 侧 有 一 个 手 轮 〈 进 给 变速 
手 轮 )， 右 侧 有 前 后 合 装 的 两 
个 手柄 ， 前 面 的 手柄 有 A. B. 
C. D 四 个 档 位 ， 是 丝 枉 、 光 
杠 的 变换 手柄 ; 后 面 的 手柄 有 
1 、[I、 亚 、KX 四 个 档 位 与 有 
八 个 档 位 的 手 轮 相配 合 ， 用 以 
调整 进 给 量 及 螺 距 ， 进 给 箱 手 
柄 位 置 如 图 2-5-3 所 示 。 











在 实际 操作 中 ,确定 选 择 1 a 
和 调整 进 给 量 时 应 对 照 车 床 铭 进 给 箱 zg. wt 
牌 并 结合 进 给 变速 手 轮 与 丝 b) 
FL. 光 杠 变速 手柄 进行 。 车 床 É 2-5-3 进 给 箱 手柄 位 置 
金牌 表 如 图 2-5-4 所 示 。 a) 外 形 图 b) 示意 图 
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(DODD ND 








六 :交换 齿轮 箱 ( 挂 轮 箱 ) 中 的 齿轮 副 ， 此 齿轮 副 根 据 加 工 需 要 ， 操 作 工 可 以 调整 。 齿 轮 配 比 为 63:100:75 或 64: 100:97。 图 


注 . 1. bi 
RA. B. C 分 别 对 应 相应 竖 栏 中 的 数值 。 

















第 一 行 的 字符 ， VN 为 寸 制 每 英寸 的 齿 (F) 8, PPY 为 十 制 径 节 螺 纹 ，| 为 蜗杆 ， 后 面 的 





第 二 行 
. 第 三 行 的 分 数字 符 ; 表示 主轴 箱 左 侧 的 手柄 ， 如 图 2-5-2a 所 示 。 

第 四 行 的 罗马 数字 ， 表示 进 给 箱 右 侧 的 手柄 ， 如 图 2-5-3a 所 示 。 与 左 侧 进 给 变速 手 轮 配合 ， 控 制 丝 杜 或 光 杆 的 转速 。 
. 第 一 列 右 下 侧 的 1 ~8 数字 : 表示 进 给 箱 左 侧 进 给 变速 手 轮 有 八 个 位 置 。 
.图 中 的 红色 @@、 黄 色 @、 蓝 色 @ 不 同 的 圆圈 分 别 代表 在 高 速 、 中 速 和 低速 下 适用 。 
. 选择 表 中 的 任意 数值 对 应 竖 列 和 横行 的 手柄 位 置 即 可 。 


图 2-5-4 车 床 铭牌 表 
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4. 溜 板 箱 的 操作 

汐 板 箱 部 分 包括 床 鞍 、 中 滑板 、 小 滑板 、 刀 架 及 箱 外 的 各 种 操纵 手柄 。 汐 板 
部 分 及 其 名 称 如 图 2-5-5 所 示 。 
刀 架 手柄 





刀 加 ”小 滑板 手柄 


图 2-5-5 汐 板 箱 部 分 及 其 名 称 





(1) 汐 板 箱 的 操作 “加 练 操作 使 床 鞍 左 、 右 纵 回 移动 ; 熟练 操作 使 中 拖 板 沿 
槛 回 进 刀 、 退 刀 ; 熟练 操作 控制 小 滑板 沿 纵 癌 做 短 距 离 左 、 右 移动 。 

(2) 刻度 盘 操 作 ” 汐 板 箱 正面 的 大 手 轮 轴 上 的 刻度 盘 分 为 300 格 ， 每 转 一 格 ， 
表示 床 贰 移动 了 lmm; 中 拖 板 上 面 的 刻度 盘 分 为 100 格 ， 每 转 一 格 ， 表 示 刀 架 纵 
向 移动 了 0. 05mm。 

(3) 刀 架 上 可 安装 4 把 车 刀 尾 座 固定 手柄 
装 刀 或 刀 架 转 位 时 应 将 刀 架 远离 至 
安全 位 置 ， 以 避免 车 刀 与 工件 或 卡 
FN 。 

5. 尾 座 的 操纵 

尾 座 的 外 形 结 构 如 图 2-5-6 所 
示 ， 它 治 看 机 床 床 身 导 轨 做 纵 同 移 
动 : 摇动 手 轮 做 尾 座 套 简 进 、 退 移 


动 操 纵 ; 使 用 固定 手柄 做 尾 座 的 固 
定 操纵 。 图 2-5-6 尾 座 的 外 形 结构 











二 、 卧 式 车 床 弟 用 附件 


1. 车 床 的 辅助 配件 

车 床 的 辅助 配件 由 中 心 汇 、 跟 刀 架 、 顶 尖 、 夹 盘 、 花 盘 、 照 明 闻 置 、 冷 却 装 
置 等 组 成 ， 来 辅助 车 床 完 成 各 种 工件 的 加 工 ， 其 操作 如 下 : 

1) 可 扩大 机 床 的 工作 范围 ， 由 于 工件 的 种 类 很 多 ， 而 机 床 的 种 类 和 台数 有 
限 ， 采 用 不 同 夹 具 ， 可 实现 一 机 多 能 ， 提 高 机 床 的 利用 率 。 


74 














ER 第 二 篇 车 工 岗 位 知识 

2) 可 使 工件 质量 稳定 ， 采 用 夹具 后 ， 工 件 各 个 表面 的 相互 位 置 由 夹具 保证 ， 
比划 线 找 正 所 达到 的 加 工 精度 高 ， 而 且 能 使 同一 批 工 件 的 定位 精度 、 加 工 精 度 基 
本 一 致 ， 工 件 互 换 性 高 。 

3) 提高 生产 率 ， 降 低 成 本 。 采 用 夹具 ， 一 般 可 以 简化 工件 的 安装 ， 从 而 可 减 
少 安装 工件 所 需 的 辅助 时 间 。 同 时 ， 采 用 夹具 可 使 工件 安装 稳定 ， 提 高 工件 加 工 
时 的 刚度 ， 可 加 大 切削 用 量 ， 减 少 机 动 时 间 ， 提 高 生产 率 。 

4) 改善 劳动 条 件 。 用 夹具 安装 工件 ， 方便、 省 力 、 安 全 ， 不 仪 改善 了 劳动 条 
件 ， 而 且 降 低 了 对 工人 技术 水 平 的 要 求 。 

2 中心 架 在 卧 式 车 床 的 使 用 

一 般 在 车 削 细 长 轴 时 ， 用 中 心 架 来 增加 工件 的 刚性 。 当 工件 可 以 进行 分 段 切 
削 时 ， 中 心 架 支承 在 工件 中 间 ， 如 图 2-5-7 所 示 。 在 工件 装 上 中 心 架 之 前 ， 必 须 在 
毛 坏 中 部 车 出 一 段 支承 中 心 架 支承 爪 的 沟 槽 ， 其 表面 粗糙 度 及 圆柱 度 误 差 要 小 ， 
并 在 支承 爪 与 工件 接触 处 经 常 加 润滑 油 。 为 提高 工件 精度 ， 车 削 前 应 将 工件 轴线 
调整 到 与 机 床 主轴 回转 中 心 同 轴 。 




































































图 2-5-7 用 中 心 架 文 承 车 削 细 长 轴 


当 千 削 文 承 中 心 织 的 沟 模 比较 困难 或 一 些 中 段 不 需 加 工 的 细 长 轴 时 ， 可 用 过 
渡 倒 位， 使 支承 爪 与 过 渡 套 简 的 外 表面 接触 ， 如 图 2-5-8 所 示 ， 过 渡 侄 侧 的 两 端 各 
流 有 四 个 螺钉 ， 用 这 些 螺钉 来 住 毛 坯 表面 ， 并 调整 倒 简 外 圆 的 轴线 与 主轴 旋转 轴 
线 相 重 合 。 





图 2-5-8 用 过 渡 套 简 文 撑 后 削 细 长 轴 








中 心 染 固定 在 床 映 导轨 上 使 用 ， 有 三 个 独立 移动 的 支承 爪 ， 并 可 用 紧 固 蝶 钉 
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了 予以 固定 。 使 用 时 ， 将 工件 安装 在 前 、 后 顶尖 上 ， 先 在 工件 文 承 部 位 精 车 一 段 光 
滑 表面 ， 再 将 中 心 架 固 紧 于 导轨 的 适当 位 置 ， 最 后 调整 三 个 文 承 爪 ， 使 之 与 工件 
支承 面 接触 ， 并 调整 至 松紧 适宜 。 

附加 辅助 套 简 可 以 防止 工件 擦 伤 或 使 
用 于 工件 中 段 不 需要 车 削 的 场合 ， 如 图 
2-$-9 所 示 。 套 简 孔 径 大 于 工件 的 外 径 ， 
两 端 各 有 四 个 螺钉 ， 使 用 时 套 入 工件 ， 并 
在 螺钉 与 工件 表面 间 垫 一 层 钢 皮 。 以 百 分 
表 校 正 套 简 与 工件 的 同 轴 度 ， 必 要 时 调整 
螺钉 至 同 轴 时 紧 固 ， 继 之 调整 支撑 爪 ， 使 
之 轻微 支 住 套 简 外 圆 即 可 和 车削。 

对 于 外 圆 已 经 车 好 的 工件 ， 要 求 表面 
不 被 划 伤 ， 这 时 可 用 这 有 滚动 轴承 的 中 心 
染 ， 如 图 2-5-9 所 示 ， 此 种 中 心 架 主要 用 
于 车 前 较 大 的 工件 或 进行 高 速 车 前 。 图 2-5-9 ” 带 有 滚动 轴承 的 中 心 哥 

3. 跟 刀 架 在 卧 式 车 床上 的 使 用 

对 不 适宜 调头 车 前 的 细 长 轴 ， 不 能 用 中 心 架 支承 ， 而 要 用 跟 刀 架 支 承 进行 车 
削 ， 以 增加 工件 的 刚性 ， 如 图 2-5-10 
所 示 。 它 可 以 跟随 车 刀 移 动 ， 抵 消 径 
回 切削 力 ， 提 高 车 削 细 长 轴 的 形状 精 
度 和 减 小 表面 粗糙 度 值 ， 如 图 2-5-11a 
所 示 为 两 爪 跟 刀 架 ， 因 为 车 刀 给 工件 
的 切削 抗力 F,， 使 工件 贴 在 跟 刀 架 的 
两 个 支承 爪 上 ,但 由 于 工件 本 身 的 问 
下 重力 以 及 侦 然 的 到 曲 ， 车 前 时 会 瞬 
时 离开 和 接触 支承 爪 产 生 振动 。 如 图 
2-5-11b 所 示 为 三 扑 跟 刀 架 ， 由 三 个 支 












































承 扑 和 车 刀 抵 住 工件 , 2 E F. Z 图 2-5-10” 跟 刀 架 支撑 长 轴 
都 不 能 移动 ， 罕 前 着 定 ， 不 易 产 竺 2DF SGS BS 4 隐 太 
振动 。 





跟 刀 染 固 定 在 大 滑板 上 ， 紧 跟 在 车 刀 后 面 起 辅助 支承 作用 并 随 刀 染 纵 向 运动 。 
因此 ， 跟 刀 架 主要 用 于 细 长 光 轴 的 加 工 。 使 用 跟 刀 架 需 先 在 工件 右 端 车 曾 一 段 外 
圆 ， 根 据 外 圆 调 整 文 夭 爪 的 位 置 和 松 票 ， 然 后 即 可 千 削 光 轴 的 全 长 。 使 用 跟 刀 织 
时 ， 工 件 转速 不 宜 过 高 ， 并 需 对 文 承 爪 加 注 润 清油。 

4. 顶尖 在 卧 式 车 床上 的 使 用 

顶尖 头 部 大 多 做 成 60" 圆 锥 ， 用 于 项 住 工件 中 心 孔 ， 担 负 工 件 质量 ， 承 受 切 削 
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a) b) 


图 2-5-11 两 爪 和 三 爪 跟 刀 架 
a) 两 爪 跟 刀 架 b) 三 不 跟 刀 架 


力 。 从 对 工件 的 支承 位 置 分 为 前 顶尖 与 后 顶尖， 从 支承 形式 分 为 固定 顶尖 和 活动 
顶尖 。 

(1) 前 项 尖 前 项 尖 如 图 2-5-12 所 示 ， 插 在 主轴 锥 筷 内 与 主轴 一 起 旋转 ， 即 
与 工件 一 起 旋转 ， 与 中 心 孔 无 相对 运动 ， 不 发 生 麻 擦 。 有 时 为 了 准确 与 方便 ， 也 
可 以 在 三 不 上 来 上 一 段 钢 料 ， 和 车 成 60° 加 锥 来 代 薛 顶尖， 如果 拆 除 后 再 次 安 疙 使 
用 ， 必 须 将 锥 面 重新 精 和 车 一 刀 ， 以 保证 项 尖 锥 面 旋转 轴线 与 车 床 主 轴 旋 转轴 线 重 
合 。 插 入 主轴 和 孔 的 前 顶尖 每 次 安 竣 时 ， 必 须 把 锥 柄 与 锥 筷 探 拭 干 兆 ， 以 保证 同 轴 
度 。 拆 除 主轴 也 内 的 前 顶尖 ， 可 用 一 根 梭 料 从 主轴 了 筷 后 端 把 它 项 出 来 。 











a) b) 


图 2-5-12 车 床 前 顶尖 
a) 插入 主轴 孔 内 的 前 顶尖 b) 三 不 上 车 削 的 前 顶尖 





(2) 后 顶尖 后 顶尖 分 为 固定 式 顶 尖 与 活动 式 项 尖 。 使 用 时 插入 丰 床 尾 座 套 
简 内 ， 固 定式 顶尖 (固定 顶尖 )， 如 图 2-5-13 所 示 ， 它 不 随 工件 一 起 转动 ， 与 工 
件 有 相对 旗 转 运动 ， 要 求 耐 麻 ， 一 般 以 高 碳 钢 、 合 金 钢 或 便 质 合金 制作 而 成 。 使 
用 时 顶尖 摩 探 过 热 吻 使 工件 伸 长 ， 发 生 人 时 ; 与 工件 中 心 扎 产生 请 动 摩 扎 而 发 生 
局 热 ， 有 时 其 至 烧 坏 中 心 孔 。 固 定 顶 尖 的 优点 是 定 心 正 确 、 刚 性 好 。 适 用 于 低速 
加 工 精度 要 求 较 融 的 工件 。 活动 式 项 尖 (回转 顶尖)， 如 图 2-5-14 所 示 ， 它 将 项 
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尖 与 中 心 孔 的 滑动 摩 氛 改 变 为 顶尖 内 部 的 滚动 摩 护 ， 工 作 时 能 随 独 工件 一 起 转动 。 
因此 结构 比较 复杂 ， 要 求 保 持 较 高 的 同 轴 度 、 足 够 的 刚度 并 旋转 灵活 。 这 种 项 尖 
能 够 水 有 很 高 的 速度 ， 克 服 了 固定 顶尖 的 缺点 ， 但 活动 项 尖 存 在 一 定 的 装配 紫 计 
误差 ， 当 深 动 轴承 磨损 后 ， 会 使 项 尖 产 生 径 向 摆动 ， 从 而 降低 加 工 精 度 。 





图 2-$-13 [m] E DH Ze 


(3) 其 他 类 型 的 顶尖 ”常用 
的 顶尖 诸如 反 顶 尖 ( LES 2-5-15, 
用 反 顶 尖 装 夹 工 件 的 时 候 ， 是 靠 
反问 顶尖 和 活动 式 顶 尖顶 紧 时 的 
摩 探 力 来 市 动 零件 旋转 的 ， 芋 前 
时 必须 注意 后 顶尖 应 项 紧 ， 否 则 
会 产生 滑动 ， 造 成 “ 打 刀 ”。 反 问 
顶尖 的 优点 是 可 以 不 停车 装 来 工 
件 ， 生 产 效 率 高 ， 但 必须 注意 安 
全 。 反 顶尖 装 夹 时 ， 要 求 较 高 的 
同 轴 度 ， 以 保证 定位 精度 ， 反 癌 顶 尖 的 材料 可 用 T7、T8， 滩 火 便 度 至 40 ~50HRC。 

其 他 类 型 顶尖 如 图 2-5-16 所 示 。 

5. 卡 盘 在 卧 式 车 床上 的 使 用 

卡 盘 是 机 床上 用 来 夹 紧 工件 的 机 械 装置 ， 以 均 布 在 盘 体 上 的 活动 卡 扑 的 径 癌 
移动 ， 将 工件 夹 紧 定位 的 机 床 附 件 。 从 卡 盘 爪 数 上 面 可 以 分 为 : 两 扑 卡 盘 、 自 定 
心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 、 六 爪 卡 盘 和 特殊 卡 盘 。 从 使 用 动力 上 可 以 分 为 : 手动 卡 盘 、 
气动 卡 盘 、 液 压 卡 一、 电动 卡 盘 和 机 械 卡 盘 。 从 结构 上 面 还 可 以 分 为 : 中 空 型 和 
中 实 型 卡 盘 。 卡 盘 一 般 由 卡 盘 体 、 活 动 卡 爪 和 卡 爪 驱动 机 构 三 部 分 组 成 。 卡 盘 体 
中 央 有 通 孔 ， 以 便 通 过 工件 或 棒 料 ， 背 部 有 圆柱 形 或 短 锥 形 结构 ， 直 接 或 通过 法 
兰 盘 与 机 床 主轴 并 部 相连 接 。 四 式 车 床 一 般 多 使 用 上 日 定 心 卡 盘 ( 见 图 2-5-17) 与 
单 动 卡 盘 。 








图 2-5-15 反 顶 尖 装 夹 工件 
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g) h) i) 
图 2-5-16 ”其 他 类 型 顶尖 
a) 自动 伸缩 顶尖 b) 圆 头 顶尖 e) 内 球面 顶尖 d) 弹 繁 夹 头 
e) 偏心 顶尖 f) 平面 顶尖 g) 销 夹 头 h) 反 顶 尖 i 大 头顶 尖 








(1) 目 定 心 卡 盘 目 定 心 卡 盘 结构 示意 图 如 图 2-5-18 所 示 ， 是 由 一 个 大 锥 耸 
轮 ， 三 个 小 锥 亏 轮 ， 三 个 卡 扑 组成。 三 个 小 锥 亏 轮 和 大 锥 齿轮 嘴 合 ， 大 锥 齿轮 的 
育 面 有 平面 螺纹 结构 ， 三 个 卡 爪 等 分 安 儿 在 平面 焊 约 上 。 当 用 扳手 扳 动 小 锥 齿轮 
时 ， 大 锥 齿轮 便 转 动 ， 它 背面 的 平面 螺纹 就 使 三 个 卡 爪 同时 问 中 心 徘 近 或 退出 。 
因为 平面 矩形 螺纹 的 螺 距 相等 ， 所 以 三 爪 运动 距离 相等 ， 有 自动 定 心 的 作用 。 




















大 锥 齿轮 。 自 定 心 卡 盘 爪 














图 2-5-17 自 定 心 卡 盘 图 2-5-18 自 定 心 卡 盘 结构 示意 图 








日 定 心 卡 盘 的 三 卡 爪 育 面 的 平面 螺纹 起 始 距 离 不 同 ， 安 猴 时 需 将 夹 爪 上 的 所 
01. 2. 3 和 卡 盘 上 的 号 码 1、2、3 对 好 ， 按 照 顺 序 安 污 ， 如 果 夹 爪 上 没有 号 人 码 ， 
可 把 三 个 夹 爪 并 排放 齐 ， 比 较 痛 面 螺纹 的 起 始 距 离 ， 近 的 为 1， 次 的 为 2， 远 的 为 
3 ， 按 照 顺序 安装 。 目 定 心 卡 盘 也 可 装配 软 爪 或 反扑 。 必 须 注 意 ， 用 正 爪 萎 夹 工件 
时 ， 工 件 直 径 不 能 太 大 ， 一 般 卡 爪 伸 出 卡 盘 圆周 不 超过 卡 爪 长 度 的 1X3 ， 否 则 卡 爪 
与 平面 的 螺纹 只 有 1 ~2 牙 路 合 ， 受 力 时 容 多 使 卡 爪 上 的 牙齿 碎 裂 。 所 以 闻 夹 大 和 直 
径 工 件 时 ， 尽 量 采 用 反 爪 装 夹 。 较 大 的 空心 工件 需 车 外 圆 时 ， 可 使 三 个 卡 爪 作 离 
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心 移动 ， 用 工件 撑 住 内 孔 车 削 。 

(2) 单 动 卡 盘 ” 单 动 卡 盘 如 图 2-5-19 所 
示 ， 是 用 四 个 小 丝 杠 分 别 带 动 四 个 爪 ， 因 此 党 
见 的 单 动 卡 盘 没有 上 自动 定 心 的 作用 。 但 可 以 通 
过 调整 四 爪 位 置 ， 装 夹 各 种 和 矩形 的 、 不 规则 的 
工件 。 单 动 卡 盘 有 四 个 各 不 相关 的 卡 爪 。 每 个 
爪 的 后 面 有 一 半 斩 内 螺纹 与 丝 杠 路 合 。 丝 杠 的 
问 有 一 方 也 ， 用 来 安插 扳手 。 用 扳手 转动 某 
一 丝 杆 时 ， 与 它 嘴 合 的 卡 爪 就 能 单独 移动 ， 以 
适应 工件 大 小 的 需要 。 在 单 动 卡 盘 上 加 工 工件 ， 要 调整 四 个 卡 爪 来 校正 工件 ， 使 
工件 加 工 部 位 旋转 中 心 与 车 床 主轴 的 旋转 中 心 一 致 。 在 校正 整个 工件 时 ， 和 平面 和 
外 圆 必须 同时 兼顾 ， 尤 其 是 在 加 工 余 量 较 小 的 情况 下 ， 应 着 重 注 意 校 正 余 量 较 小 
的 部 分 ， 否 则 会 因 毛 坯 车 削 而 产生 废品 。 单 劲 卡 盘 的 优点 是 夹 么 力 大 ， 缺 点 是 校 
正比 较 麻烦 ， 所 以 适用 于 装 夹 大 型 或 形状 不 规则 的 工件 ， 四 不可 以 装 正 扑 和 有 反扑， 
反扑 用 来 装 夹 直径 较 大 的 工件 。 

(3) 安装 自 定 心 卡 盘 和 单 动 卡 盘 应 注意 的 问题 

1) 安装 卡 盘 以 前 ， 必 须 把 联接 盘 和 主轴 部 分 擦 干净 。 

2) 在 主轴 下 面 的 导轨 面 上 放 一 木板 ， 以 免 卡 盘 万 一 掉 下 来 损坏 机 床 。 

3) 卡 盘旋 上 主轴 时 ， 必 须 在 主轴 孔 和 卡 盘 中 插 一 根 棒 料 ， 以 防止 卡 盘 掉 下 。 

4) 装 上 并 拧紧 卡 盘 上 的 锁 紧 装置 和 保险 装置 。 

(4) 拆 番 目 定 心 卡 盘 和 单 动 卡 盘 应 注意 的 问题 

1) 用 一 根 棒 料 穿 过 卡 盘 搬入 主轴 孔 内 ， 吨 一 端 伸 出 卡 爪 外 并 搁 放 在 方 刀 架 
上 ,在 卡 盘 下 面 的 导轨 上 面 放 上 一 块 木板 ， 拆 除 卡 盘 保险 装置 和 锁 紧 闭 置 。 

2) 将 卡 盘 敲 松 后 从 主轴 上 和 缉 下 。 

无 论 装 上 或 拆 下 卡 盘 时 ， 都 必须 关闭 电源 ， 尤 其 是 装 卡 盘 时 ， 不 允许 开车 进 
行 ， 较 重 的 卡 盘 必须 由 起 重 设备 吊 住 进行 拆 番 。 

6. 花 盘 在 卧 式 车 床上 的 使 用 

无 法 使 用 自 定 心 卡 盘 或 单 动 卡 盘 装 夹 的 形状 不 规则 的 工件 ， 可 用 花 盘 装 夹 。 
花 盘 是 安装 在 车 床 主 轴 上 的 一 个 大 圆 盘 ， 盘 面 上 的 许多 长 权 用 以 穿 放 螺栓 ， 工 件 
可 用 螺栓 直接 安装 在 花 盘 上 ， 如 图 2-5-20 所 示 。 也 可 以 把 辅助 支承 角 铁 〈 弯 板 ) 
用 螺钉 牢固 夹 持 在 花 盘 上 上， 工件 则 安 疹 在 警 板 上 ， 如 图 2-5-21 所 示 。 为 了 防止 转 
动 时 因 重 心 偏 问 一 边 而 产生 振动 ， 在 工件 的 另 一 边 要 加 平衡 铁 ， 工 件 在 花 盘 上 的 
位 置 需 经 仔细 找 正 。 下 面 是 对 花 盘 的 技术 要 求 : 

1) 花 盘 平面 必须 平整 ， 无 凹凸 不 平和 表面 击 伤 等 缺 隐 ， 如 花 盘 已 经 使 用 较 长 
的 时 间 ， 或 工作 精度 要 求 较 高 时 ， 就 需要 在 装 夹 工件 前 先 精 车 花 盘 平面 ， 以 保证 
Pe ea se. 
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图 2-5-19 单 动 卡 盘 
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图 2-5-20 花 盘 装 夹 工件 图 2-5-21 花 盘 角 铁 装 夹 工件 





2) 在 花 盘 上 装 夹 一 些 以 加 弧 面 为 导 癌 基准 的 工件 ， 和 党 用 V 形 块 定位 ， 在 校正 
V 形 块 在 花 盘 上 的 位 置 时 ， 应 根据 粗 、 精 基准 的 不 同情 况 采 用 不 同 的 校正 方法 : T 
件 是 毛坯 面 ， 毛 坯 面 由 于 铸造 等 原因 ， 尺 寸 存在 较 大 误差 .校正 时 ， 先 把 工件 法 
夹 在 花 盘 平面 上 ， 后 把 毛 坏 外 圆 校 正 ，V 形 块 即 以 此 校正 的 部 分 为 依据 ， 通 过 螺栓 
与 定位 销 与 花 盘 紧 固 ， 这 样 校 正 能 减少 毛 坏 的 不 对 称 缺 陷 ; 工件 面 是 光 面 ， 如 图 
2-5-22 所 示 ， 在 车 床上 车 出 直径 每 于 工件 小 夹 部 位 尺寸 的 辅助 测量 棒 ，V 形 块 以 
此 外 圆 为 依据 进行 校正 ， 通 过 螺栓 和 和 定位 销 款 固 在 花 盘 上 。 

花 盘 V J 


























图 2-5-22 花 盘 上 校正 V 形 铁 


3) 校正 定位 心 轴 在 花 盘 上 的 位 置 ， 如 图 2-5-23 所 示 ， 在 车 床 主轴 的 锥 孔 里 
插 一 根 预先 做 好 的 辅助 测量 棒 ， 并 用 百 分 表 校 圆 ， 使 其 轴线 与 机 床 主轴 轴线 一 
人 臻 ， 然 后 在 花 盘 上 闭 上 定位 心 轴 ， 用 千分尺 测 量 定位 心 轴 与 测量 棒 外 圆 之 间 的 中 
离 ， 根 据 误差 值 移动 定位 心 轴 ,使 测 得 的 读数 等 于 两 筷 中 心 距离 加 上 定位 心 轴 半 
径 和 测量 棒 半 径 之 和 ， 并 在 允许 范围 内 ， 即 可 把 定位 心 轴 紧 固 在 花 盘 上 ， 为 防止 
紧 固 时 定位 心 轴 移 动 ， 紧 固 后 还 需要 用 同样 的 方法 复查 一 次 ， 然 后 再 将 工件 装 夹 
加 工 。 

4) 校正 对 称 定位 心 轴 在 花 盘 的 位 置 ， 如 图 2-5-24 所 示 。 当 多 个 工件 装 夹 在 
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花 盘 上 一 起 加 工时 ， 为 保证 各 工件 加 工 后 都 符合 质量 要 求 ， 必 须 校正 痉 夹 工件 的 
几 个 对 称 定 位 心 轴 在 花 盘 上 的 位 置 。 先 在 车 床上 将 辅助 测量 棱 外 径 车 到 与 对 称 定 
位 心 轴 的 外 径 尺 寸 相同 (如 中 两 个 对 称 定位 心 轴 的 外 径 不 每 ， 校 正 时 可 在 小 直径 
心 办 上 镶 套 ， 使 其 外 径 与 大 直径 心 轴 相 等 ) ， 然 后 将 一 固定 直 矿 乔 住 辅助 测量 桂 及 
两 定位 心 轴 的 外 径 ， 紧 固 在 花 盘 上 。 按 上 述 校正 定位 心 轴 在 花 扒 上 的 位 置 和 方法 ， 
分 别 校正 对 称 定位 心 轴 至 辅助 测量 棒 的 距离 符合 要 求 的 尺寸 为 止 。 但 必须 注音 : 
在 移动 对 称 定位 心 轴 时 ， 它 的 外 径 应 始终 菲 住 固定 尺寸 ， 以 保证 两 对 称 定位 心 轴 
的 中 心 连 线 通过 和 车床 主轴 轴线 。 
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分 离 卡 
铺 助 测量 棒 
图 2-5-23 ” 花 盘 上 校正 定位 心 轴 图 2-5-24 花 盘 上 校正 对 称 定位 心 轴 
5) 校正 双 V 形 块 在 花 车 床 主轴 辅助 测量 棒 





盘 上 的 位 置 ， 如 图 2-5-25 所 
示 ， 当 工件 以 圆柱 面 为 基准 
进行 其 他 部 位 的 车 削 加 工时 ， 
常 需 校正 疙 夹 工 件 的 两 个 V 
形 块 在 花 盘 上 的 位 置 ， 以 使 
工件 加 工 部 位 对 圆柱 面 保证 
径 问 对 称 要 求 。 先 在 熙 床上 
把 辅助 测量 棱 外 人 径 车 到 与 校 
正 棒 外 径 相 同 ， 然 后 把 校正 图 2.5-25 ”校正 双 V 形 块 

棒 放 在 双 V 形 块 上 ， 并 与 花 

盘 暂 做 固定 ， 用 一 精度 高 的 了 且 角 尺 ， 分 别 在 两 侧 透 光 检 查 ， 并 根据 误差 方 辐 ， 找 
正 双 V 形 块 在 花 盘 上 的 位 置 ， 使 之 达到 两 侧 间 际 (也 可 用 塞 矿 ) 相等 为 止 ， 而 后 
用 螺钉 、 定 位 销 把 双 V 形 块 与 花 盘 紧 固定 为 ， 即 可 闭 夹 工件 。 
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7. 照明 装置 

车 床 的 照明 装置 是 安装 在 床 身 上 的 照明 灯 ， 其 电压 为 安全 电压 (CA6140 为 
24V) ， 电 源 开 关 可 以 人 为 控制 ， 在 光线 不 满足 时 使 用 。 

8. 冷却 装置 

车 床 的 冷却 装置 主要 根据 刀具 材料 、 切 前 材料 和 切 前 性 质 来 使 用 ， 用 以 降低 
切 前 区 域 温度 、 延 长 刀具 寿命 、 提 高 工件 精度 、 降 低 表面 粗糙 度 。 
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—. *K 


卡尺 是 应 用 较 广 泛 的 通用 量具 ， 具 有 结构 简单 、 使 用 方便 、 测 量 范围 大 等 特 
点 ， 用 于 测量 工件 的 内 径 、 外 径 、 宽 度 、 厚 度 、 孔 中 、 高 度 和 深度 。 篆 用 的 有 洲 
标 卡 人 尺 、 数 显 游标 卡尺 、 市 表 卡 玉 。 

1. 游标 卡尺 的 使 用 及 注意 事项 

常见 游标 卡尺 如 图 2-6-1 所 示 。 

1) 使 用 前 ， 应 观察 诉 标 的 零 刻 线 和 
尾 刻 线 与 尺 身 的 对 应 线 是 否 对 准 ， 并 及 时 
调整 。 对 不 能 调整 的 误差 应 在 测量 时 作 相 
应 的 误差 增 减 。 

2) 测量 时 ， 应 以 固定 量 爪 定位 ， 摆 
动 活动 量 爪 ， 找 到 正确 位 置 进行 谈 数 。 测 
量 时 ， 两 量 爪 不 应 倾斜。 

3) 对 于 有 测量 次 度 尺 的 ， 以 游标 卡 
尺 尺 对 并 面 定位 ， 然 后 推动 尺 框 使 测度 尺 
测量 面 与 被 测 表面 贴 合 ， 同 时 保证 深度 尺 
与 被 测 尺 二 方向 一 致 ， 不 能 向 任意 方向 
倾斜 。 

4) 因 游标 卡 尺 无 测 力 装置 ， 测 量 时 
要 营 握 好 测 力 。 有 微调 钱 置 的 卡 凡 ， 使 用 
时 必须 拧紧 微调 装置 上 的 紧 固 螺 铭 ， 再 转 
动 微 调 虹 母 ， 量 爪 微调 过 大 或 过 小 对 太吉 
都 钨 造成 俩 差 。 

5) 测量 弯 管 外 径 和 圆 听 形 空 刀 覃 下 
径 ， 应 用 刀口 形 外 量 爪 。 图 2-6-1 篆 见 的 游标 卡 太 
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6) 使 用 双 面 游标 卡尺 测量 内 尺寸 时 ， 游标卡尺 的 读数 加 上 内 量 扑 实际 尺寸 才 
是 所 测 工 件 的 内 尺寸 。 
2. 数 显 游标 卡尺 的 使 用 及 注意 事项 
数 显 游 标 卡 尺 如 图 2-6-2 所 示 。 











图 2-6-2 数 显 游标 卡 玉 





1) 不 能 拆 凶 数 显 尺 ， 不 能 控 页 数 显 尺 ， 也 不 能 施加 过 大 的 外 力 。 
2) 不 能 用 尖锐 的 东西 来 压 按键 ,否则 将 影响 按键 的 灵敏 性 。 
3) 不 能 在 日 光 直 射 、 过 冷 或 过 热 的 环境 中 使 用 或 保存 数 显 矿 。 
能 
能 











4) 不 能 在 有 高 电压 或 强人 磁场 的 环境 中 使 用 数 显 尺 。 

5) 不 能 在 数 显 量具 上 施加 电压 ， 以 免 损 坏 电 路 。 

6) 测量 前 使 用 软 布 探 拭 测 量 面 ， 按 “ 清 零 键 ”以 设 定 堆 位， 然后 方 可 进行 
测量 。 

7) 为 减 小 测量 误差 ,测量 时 所 用 推力 应 尽 可 能 接近 校对 零 位 时 所 用 的 推力 。 

8) 测量 时 ， 应 以 固定 量 爪 定位 ， 摆 动 活动 量 爪 ， 找 到 正确 位 置 进行 读数 ， 测 
量 时 ， 两 量 爪 不 应 倾斜 。 

9) 对 于 有 测量 深度 尺 的 ， 以 游标 卡尺 尺 身 端面 定位 ， 然 后 推动 尺 框 使 测度 尺 
测量 面 与 被 测 表面 贴 合 ， 同 时 保证 深度 尺 与 被 测 尺 寸 方向 一 致 ， 不 能 向 任意 方向 
倾 笠 。 

10) 长 期 不 用 时 ， 取 出 电池 。 

3. 读 表 卡尺 的 使 用 及 注意 事项 

带 表 卡尺 如 图 2-6-3 所 示 。 

1) 不 能 拆 双 币 表 卡尺 ， 不 能 
控 碰 及 施加 过 大 的 外 力 。 

2) 不 能 在 有 强人 磁场 的 环境 中 
使 用 市 表 卡 尺 。 

3) 测量 前 检查 表盘 和 指针 的 
正确 性 ， 有 无 松动 现象 ， 检 查 表 图 2-6-3 ” 带 表 卡 尺 
针 转 动 的 平稳 和 稳定 性 。 

4) 测量 时 ， 应 以 固定 量 扑 定位， 摆动 活动 量 爪 ， 找 到 正确 位 置 进 行 读数 ， 测 
量 时 ， 两 量 爪 不 应 倾斜 。 
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5) 对 于 有 测量 深度 尺 的 ， 以 游标 卡尺 尺 映 端面 定位 ， 然 后 推动 尺 框 使 测度 下 
测量 面 与 被 测 表面 贴 合 ， 同 时 保证 次 度 太 与 被 测 矿 才 方 回 一 致 ， 不 能 同 任 意 方 回 
倾斜 。 


三 | 分 民 


千分尺 是 一 种 精密 的 量具 ， 使 用 时 应 小 心 译 层 ， 动 作 轻 绥 ， 不 要 让 它 受 到 碰 
撞 。 于 分 尺 内 的 螺纹 非常 精密 ， 使 用 时 要 注意 : 测量 前 ， 转 动 千分尺 的 测 力 装置 ， 
使 两 测 砧 面 靠 合 ， 同 时 看 微分 套 简 与 回 定 套 和 的 零 线 是 否 对 齐 ， 如 有 误差 应 调整 
固定 套 简 对 零 ; 测量 时 ， 用 手 转动 测 力 装置 ， 微 分 侄 简 和 测 力 猜 置 在 转动 时 都 不 
能 过 分 用 力 ; 当 转 动 微 分 余 简 使 测 微 螺 杆 靠近 待 测 物 时 ， 一 定 要 改 旋 测 力 猴 置 ， 
不 能 转动 微分 套 简 使 螺杆 压 在 待 测 物 上 ; 当 测 量 面 已 将 待 测 物 卡 住 或 锁 紧 沪 置 放 
紧 的 情况 下 ， 决 不 能 强行 转动 人 微分 套 简 。 有 些 干 分 尺 为 了 防止 手 温 使 尺 染 脱 胀 引 
起 微小 的 误差 ， 在 尺 染 上 闭 有 隐 热 狐 置 。 使 用 时 应 手 握 隔 热 装 置 ， 而 尽量 少 接触 
尺 架 的 金属 部 分 。 使 用 千分尺 测 同 一 尺寸 时 ， 一 般 应 反复 测量 几 次 ， 取 其 平均 值 
作为 测量 结果 。 干 分 尺 用 毕 后 ， 应 用 纱布 探 干净 ， 在 测 砧 与 螺杆 之 间 留 出 一 点 空 
际 ， 放 入 盒 中 。 如 长 期 不 用 可 抹 上 润滑 脂 或 润滑 油 ， 放 置 在 干燥 的 地 方 。 不 要 接 
触 府 蚀 性 的 气体 。 千分尺 按 用 途 和 结构 可 分 为 :外 径 干 分 尺 、 内 径 干 分 尺 、 深 度 
千分尺 、 螺 纹 千分尺 、 壁 厚 千 分 尺 等 。 

1. 外 径 干 分 尺 的 使 用 及 注意 事项 

外 径 千 分 尺 如 图 2-6-4 所 示 。 

1) 根据 被 测 工 件 选用 外 径 干 分 尺 的 
规格 ， 微 分 简 在 整个 测量 范围 内 运行 应 
平稳 。 

2) 校准 外 径 千 分 尺 的 基准 块 测量 面 
要 擦 干净 。 

3) 外 径 千 分 尺 在 测量 前 ， 要 反复 校 图 2-6-4 ”外 径 千分尺 
准 零 位 ， 使 用 中 也 要 时 常 检 查 标 准 零 位 ， 
确保 测量 的 准确 。 

4) 测量 时 ， 工 件 被 测 部 位 要 干净 ， 确 保 外 径 干 分 尺 测量 面 在 工件 直径 处 正确 
接触 工件 。 

5) 测量 完 后 ， 应 将 尺 导 和 测量 面 及 时 探 净 ， 放 入 专用 盒 中 。 按 保存 要 求 在 指 
定 区 域 存 放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

6) 使 用 过 程 中 外 径 千 分 太 奉 出 现 异 稼 情况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检 修 。 

2. 内 径 干 分 尺 的 使 用 及 注意 事项 

内 径 千 分 尺 和 三 爪 内 径 千 分 尺 如 图 2-6-5 所 示 。 

1) 根据 被 测 工 件 选用 内 径 千 分 斥 的 规格 ， 微 分 简 在 整个 测量 范围 内 运行 应 
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平稳 。 

2) 校准 内 径 干 分 尺 的 基准 块 测量 面 要 擦 干净 。 

3) 在 测量 前 ， 要 反复 校准 内 径 千 分 尺 的 堆 位 ， 使 用 中 也 要 时 篆 检 查 标准 零 
位 ， 确 保 测量 的 准确 。 

4) 测量 时 ， 工 件 被 测 部 位 要 和 干净， 确保 内 径 干 分 尺 测量 面 在 工件 内 了 筷 下 径 方 
问 的 最 大 、 轴 问 方 回 的 最 小 处 (和 孔 的 实际 尺寸 ) 正确 接触 工件 。 

5) 测量 完 后 ， 应 将 尺 导 和 测量 面 及 时 探 净 ， 放 入 专用 盒 中 。 按 保存 要 求 在 指 
定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

6) 使 用 过 程 中 ， 内 径 和 二 分 尺 硅 出 现 异常 情况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检修 。 

3. 深度 千分尺 的 使 用 及 注意 事项 

深度 千分尺 如 图 2-6-6 所 示 。 

1) 根据 被 测 工 件 选 用 深度 干 分 尺 的 
规格 ， 微 分 简 在 整个 测量 范围 内 运行 应 
平稳 。 

2) 校准 深度 千分尺 的 基准 块 测 量 面 要 
探 干 净 。 

3) 在 测量 前 ， 要 反复 校准 次 度 千 分 尺 
的 零 位 ， 使 用 中 也 要 时 常 检查 标准 零 位 ， 确 
保 测 量 的 准确 。 

4) 测量 时 ， 工 件 被 测 部 位 要 干净 ， 确 
保 深 度 干 分 尺 测 量 杆 与 工件 被 测 深 度 方 癌 
平行 。 

5) 测量 完 后 ， 应 将 尺 呈 和 测量 面 及 时 擦 净 ， 放 入 专用 盒 中 ， 按 保存 要 求 在 指 
定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

6) 使 用 过 程 中 ， 深 度 千 分 尺 知 出 现 异 常情 况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检 修 。 

4. 螺纹 千分尺 的 使 用 及 注意 事项 

螺纹 千分尺 如 图 2-6-7 所 示 。 

1) 根据 被 测 工 件 螺纹 中 径 和 螺 距 、 牙 型 选用 螺纹 干 分 尺 的 规格 及 测量 头 规 
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图 2-6-6 深度 千分尺 
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图 2-6-7 螺纹 千分尺 


格 ， 微 分 简 在 整个 测量 范围 内 的 运行 应 平稳 。 

2) 校准 螺纹 千分尺 基准 块 的 测量 面 要 探 干 净 。 

3) 在 测量 前 ， 要 反复 校准 螺纹 千分尺 去 位 的 准确 性 ， 使 用 中 要 经 和 检查 标准 
去 人 位， 确保 测量 的 准确 。 

4) 测量 时 ， 工 件 被 测 部 位 牙 型 要 干净 无 毛刺 ， 确 保 螺纹 千 分 太 两 个 测量 头 正 
确 接触 工件 的 螺纹 牙 侧 上 。 

5) 测量 完 后 ， 应 将 尺 丑 和 测量 面 及 时 探 净 ， 放 入 专用 盒 中 ， 按 保存 要 求 在 指 
定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

6) 使 用 过 程 中 ， 螺 纹 干 分 尺 帮 出现 异常 情况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检修 。 

5. 壁 厚 千 分 尺 的 使 用 及 注意 事项 

壁 厚 上 千分尺 如 图 2-6-8 所 示 。 
































图 2-6-8 壁 厚 千分尺 


1) 根据 被 测 工件 选用 壁 厚 千 分 扩 的 规格 ， 微 分 简 在 整个 测量 范围 内 运行 应 
hae 

2) 校准 壁 厚生 分 信 基准 块 的 测量 面 要 探 干 滔 。 

3) 在 测量 前 ， 要 反复 校准 壁 厚 和 干 分 人 和 零 位 的 准确 性 ， 使 用 中 要 经 第 检查 标准 
零 位 ， 确 你 测量 的 准确 。 

4) 测量 时 ， 工 件 被 测 部 位 要 干净 ， 确 保 壁 厚 千 分 天 的 两 个 测量 面 与 工件 被 测 
表面 平行 ， 厚度 信 寸 一 般 要 测量 三 点 ， 以 检查 平行 度 。 

5) 测量 完 后 ， 应 将 尺 映 和 测量 面 及 时 擦 净 ， 放 入 专用 盒 中 ， 按 保存 要 求 在 指 
定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 
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6) 使 用 过 程 中 ， 壁 厚 千分尺 若 出 现 异常 情况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检修 ，。 
三 、 朋 分 表 


百 分 表 是 一 种 带 指 示 表 的 精密 量具 ， 具 有 结构 简单 、 使 用 方便 、 价 格 便宜 等 
优点 。 主 要 用 于 长 度 的 相对 测量 和 形状 、 位 置 偏差 的 相对 测量 ， 也 可 在 某 些 机 床 
或 测量 装置 中 用 作 定 位 和 指示 。 常 用 的 百 分 表 有 钟表 式 百 分 表 和 杠杆 式 百 分 表 。 

1. 钟表 式 百 分 表 的 使 用 及 注意 事项 

钟表 式 百 分 表 如 图 2-6-9 所 示 。 

1) 根据 被 测 工 件 选 择 不 同行 程 的 百 分 表 。 

2) 测量 前 检查 表盘 和 指针 有 无 松动 现象 ， 检 查 
表 针 转动 的 平稳 和 稳定 性 。 

3) 测量 时 ， 测 量 杆 应 垂直 于 工件 表面 ， 测 圆柱 
时 ,测量 杆 应 对 准 圆柱 轴 心 线 。 测 量 头 与 被 测 工 件 
表面 接触 时 ， 测 量 杆 应 预先 有 0.3 ~ 1mm 的 压缩 量 ， 
要 保持 一 定 的 初始 测 力 ， 以 免 工 件 的 负 偏 差 测 不 
出 来 。 

4) 测量 完 后 ， 应 将 表 身 和 测量 杆 及 时 探 净 ， 放 
入 专用 盒 中 。 按 保存 要 求 在 指定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀 
具 、 工 具 混 放 。 

5) 使 用 过 程 中 ， 百 分 表 奋 出 现 异常 情况 应 及 时 
送 交 有 关 部 门 检修 ，。 

2. 杠杆 式 百 分 表 的 使 用 及 注意 事项 

杠杆 式 百 分 表 如 图 2-6-10 所 示 。 

1) 测量 前 检查 表盘 和 指针 有 无 松动 现象 ， 检 
查 表 针 转动 的 平稳 和 稳定 性 。 

2) 根据 被 测 工件 的 测量 需要 ， 可 以 搬 动 杠杆 
测 头 改变 测量 方向 。 

3) 测量 时 ， 测 量 杆 轴线 应 与 被 测 工件 表面 平 
行 ， 其 夹 角 越 小 ,误差 就 越 小 ， 当 夹 角 大 于 15° 
时 ， 其 测量 结果 应 进行 修正 。 

4) 测量 完 后 ， 应 将 表 身 和 测量 杆 及 时 探 净 ， 
放 人 专用 盒 中 ， 按 保存 要 求 在 指定 区 域 存 放 ， 不 
能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

5) 使 用 过 程 中 ， 百 分 表 硅 出 现 异常 情况 应 及 
时 送 交 有 关 部 门 检修 。 图 2-6-10 杠杆 式 百 分 表 












































图 2-6-9 钟表 式 百 分 表 
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四 、 游 标 万 能 角度 尺 

洲 标 万 能 角度 尺 又 被 称 为 角度 规 、 游 标 角 度 尺 和 万 能 量 角 各 ， 它 是 利用 游标 
读数 原理 来 直接 测量 工件 角 或 进行 划 线 的 一 种 角度 量具 ， 适 用 于 机 械 加 工 中 的 内 、 
外 角度 测量 ， 可 测 0° ~ 320° 的 外 角 及 40° ~ 130。 的 内 角 。 工 型 的 测量 范围 是 0。-~ 
320"， 开 型 的 测量 范围 是 0。 ~360°。 

下 面 介 绍 游 标 万 能 角度 尺 的 使 用 及 注意 事项 。 

游标 万 能 角度 尺 测量 工件 示意 图 如 图 2-6-11 和 图 2-6-12 所 示 。 

















图 2-6-11 工 型 游标 万 能 角度 尺 测 量 工 件 示 意图 
a) 测量 0° ~50。 b) 测量 50。~140。 c). d) 测量 140° ~230° 
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图 2-6-12 工 型 游标 万 能 角度 尺 测 量 工 件 示 意图 
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1) 使 用 前 ， 应 观察 游标 的 零 刻 线 和 尾 刻 线 与 尺 身 的 对 应 线 是 否 对 准 ， 并 及 时 
调整 。 对 不 能 调整 的 误差 应 在 测量 时 作 相 应 的 误差 增 减 。 

2) 测量 时 ， 应 使 游标 万 能 角度 尺 的 两 个 测量 面 与 被 测 工 件 表面 在 全 长 上 保持 
恨 好 接触 ， 然 后 打 紧 制 动 右 上 的 螺母 后 读数 。 

3) 工 型 游标 万 能 角度 尺 测量 角度 在 0。 ~ 50°*， 应 装 上 角 尺 与 直 尺 ; 在 50° ~ 
140°, ye E PLK; 在 140。 ~ 230°*， 应 装 上 角 尺 ; 在 230° ~ 320° 不 应 装 角 尺 和 
人 

4) 测量 完 后 ， 应 将 尺 结 和 和 下 尺 、 角 尺 等 及 时 探 净 ， 放 入 专用 盒 中 ， 按 保存 要 
求 在 指定 区 域 存放 ， 不 能 与 刀具 、 工 具 混 放 。 

5) 使 用 过 程 中 知 出 现 异 篆 情 况 应 及 时 送 交 有 关 部 门 检修 。 


五 、 常 用 精密 量具 及 使 用 


1. MT PA 

杠杆 千分尺 〈 见 图 2-6-13) 是 利用 杠杆 传动 机 构 将 尺 架 上 两 测量 面 的 相对 轴 
向 运动 转变 为 指示 表 指 针 的 回转 运动 ， 由 指示 表 读 取 两 测量 面 间 微 小 位 移 的 微米 
级 外 径 千 分 尺 。 其 使 用 与 普通 外 径 千 分 尺 相 同 ， 但 适用 于 批量 较 大 的 精密 零件 的 
检测 。 指 示 表 分 度 值 为 0.001mm 的 杠杆 千分尺 可 测量 尺寸 公差 等 级 为 6 级 ;分 度 
值 为 0.002mm 的 杠杆 千分尺 可 以 测量 尺寸 公差 等 级 为 7 级 。 

(1) 绝对 测量 ”把 被 测 工 件 
放 在 杠杆 千分尺 活动 测 砧 和 测 微 
螺杆 之 间 的 正确 位 置 上 ， 调 节 微 
分 简 ， 使 它 的 某 一 刻 线 与 固定 套 
简 上 的 纵向 刻 线 对 准 ， 并 使 表盘 
上 的 指针 有 适当 的 示 值 ， 然 后 按 
动 几 次 按钮 ， 使 示 值 稳定 ， 这 时 ， 
微分 套 简 上 的 读数 加 上 表盘 的 读 
数 ， 就 是 被 测 工件 的 实际 尺寸 。 On o N" ai ee 本 

莉 一 尺 架 2 一 活动 测 砧 “3 一 测 微 螺杆 “4 一 锁 紧 装 

~ TE NE ss 
为 标准 件 来 测 整 杠杆 十分 信 ， 使 9 一 指示 表 10 一 调 零 机 构 “11 一 公差 指示 器 


表盘 指针 回 到 零 位 ， 然 后 用 锁 紧 
装置 将 测 微 螺 杆 锁 住 ， 在 表盘 上 读数 ， 这 样 可 避免 测 微 头 示 值 误差 的 影响 ， 提 高 
测量 精度 。 测 量 时 ， 先 用 手 压 住 按钮 ， 使 活动 测 砧 退回 ， 然 后 将 被 测 工件 放 和 人 两 
测量 面 之 间 ， 松 开 按 钮 ， 按 一 两 次 ， 示 值 稳定 后 的 读数 就 是 被 测 工件 的 偏差 值 。 
2. 杜 杆 卡 规 
杠杆 卡 规 ( 见 图 2-6-14) 是 一 种 具有 卡 板 形 尺 架 的 测量 右 具 ， 它 利用 杠杆 齿 
轮 放 大 原理 制 成 ， 其 分 度 值 常见 的 有 0.001mm 和 0. 002mm。 可 以 用 比较 法 测量 精 
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密 堆 件 的 外 形 尺 寸 ， 也 可 以 测量 几 
何 形状 误差 (如 圆 度 、 圆 柱 度 ) 。 适 
合 于 对 尺寸 规格 统一 的 批量 较 大 的 
精密 去 件 检测 。 

杠杆 卡 规 的 测量 方法 与 杠杆 干 
分 尺 的 相对 测量 相似 ， 用 量 块 作为 
标准 件 调 零 位 。 测 量 时 ， 先 用 手 压 
住 按钮 ， 使 活动 测 头 退回 ， 然 后 将 
被 测 工 件 放 入 两 测量 面 之 间 ， 松 开 
按钮 ， 使 活动 测 头 轻 轻 接触 被 测 面 ， 
按 一 两 次 ， 示 值 稳 定 后 ， 观 察 指 示 
机 构 的 指针 人 位置， 并 谈 取 旋 数 。 旋 
数 就 是 被 测 工件 的 偏差 值 。 

3. 杠杆 齿轮 比较 仪 

杠杆 齿轮 比较 仪 ( 见 图 2-6-15) 利用 
杠杆 、 齿 轮 传 动 系统 ， 将 测量 杆 的 直线 位 
移 转 换 为 指针 在 弧 形 刻度 盘 上 的 角度 位 移 ， 
并 由 刻度 盘 进 行 谈 数 的 测量 硕 具 ， 也 叫 杠 
杆 齿 轮 测 微 仪 。 杠 杆 齿 轮 比 较 仪 可 以 测量 
外 尺寸 的 形状 和 位 置 精度 (如 径 癌 圆 跳 
动 、 轴 问 圆 跳动 每 )。 使 用 量 块 作为 标准 
件 进 行 长 度 尺 寸 的 比较 测量 ,一般 要 安装 
在 专用 的 文 架 或 工作 台 上 使 用 。 营 见 的 分 
度 值 为 0. 001mm 和 0. 002mm。 

1) 比较 仪 应 安装 在 测量 工作 台 或 其 
他 稳固 的 支 染 上 进行 测量 ,测量 前 应 调整 
工作 台 平 面 与 比较 仪 测量 杆 的 轴线 和 慌 百度 。 

2) 操作 时 ,测量 杆 应 缓 缓 下 降 ， 使 
测 头 轻 轻 地 与 被 测 工 件 或 量 块 接触 ， 避 人 锡 
测量 杆 受 撞击 产生 变形 或 损坏 指针 。 

3) 测量 时 应 尽量 使 用 刻度 盘 刻 线 的 
中 间 部 分 ， 以 提高 测量 准确 度 。 




















4) 检测 成 批 工 件 时 ， 可 利用 刻度 盘 上 的 公差 指示 从 , 


1 一 制 动 把 ”2 一 调整 螺母 ”3 一 尺 架 
5 一 活动 测 头 “6 一 指示 装置 “7 一 按钮 8 一 公差 指示 器 
一 调 零 装 置 ”10 一 定位 柱 _11 一 隔 热 装 





图 2-6-14 杠杆 卡 规 
4 一 可 调 测 杆 





图 2-6-15 杠杆 齿轮 比较 仪 
1 一 指针 ”2 一 刻度 盘 3 一 表 壳 ”4 一 调 零 装置 
5 一 轴 套 ”6 一 拨 又 “7 一 测 头 “8 一 测量 杆 
9 一 表 体 “10 一 公差 指示 器 


以 提高 检测 效率 。 


5) 测量 不 同 尺寸 形状 的 工件 时 ， 可 以 选用 相 适 应 的 工作 台 。 


4. 招 赞 比较 仪 


扭 申 比较 仪 ( 见 图 2-6-16) 又 称 扭 竹 测 微 仪 ， 是 利用 扭 攻 元件 作 为 太 二 的 转 
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换 和 放大 机 构 ， 将 测量 杆 的 直线 位 移 转变 为 指针 1 
在 弧 形 刻度 盘 上 的 角 位 移 ， 并 由 刻度 盘 进 行 读数 2 
的 测量 需 具 。 可 以 对 高 精度 零件 进行 外 斥 寸 和 形 
状 精度 的 检验 。 其 精度 高 、 灵 敏 度 好 ， 传 动机 构 
中 没有 摩擦 和 间 陀 ， 但 使 用 不 当 容 易 损坏 指针 和 
扭 复 。 常 见 的 分 度 值 有 0.002mm. 0.001mm. 
0. 0005mm 和 0. 0002mm 等 。 
其 使 用 方法 与 杠杆 齿轮 比较 仪 基 本 相似 ,但 
由 于 扭 先 比较 仪 的 示 值 范围 较 小 ， 在 调整 测 涉 与 ”5 
工件 接触 时 要 更 加 仔细 ， 测 头 绝 对 不 能 与 被 测 件 
或 工作 台面 撞击 ， 也 不 要 用 力 按压 测 头 或 测量 
杆 ， 避 免 损 坏 比 较 仪 。 图 2-6-16 扭 簧 比较 仪 
5. 水 平 仪 1 一 表 壳 2 一 刻度 盘 3 一 指针 4 一 套 简 
水 平 仪 ( 见 图 2-6-17) 是 测量 角度 变化 的 。 5 疯 6 撤 驻 “一 靖 受 交 半 
一 种 量 仪 ， 主 要 用 于 测量 设备 安装 时 的 平面 度 、 
直线 度 和 垂直 度 ， 也 可 测量 零件 的 微小 倾角 等 。 机 械 行 业 使 用 的 普通 水 平 仪 分 为 
条 式 和 框 式 。 普 通 水 平 仪 的 分 度 值 为 0.02mm/m 和 0.05mm/m。 
测量 前 ， 检 查 水 平 仪 的 零 位 是 否 正确 ， 如 不 正确 ， 对 于 可 调式 水 平 仪 还 应 该 
调整 零 位 。 





Qu Jy 




















图 2-6-17 水 平 仪 
a) 条 式 水 平 仪 b) 框 式 水 平 仪 
1 一 主体 2 一 主 水 准 泡 3— Ë 4 一 副 水 准 泡 
5 一 调整 机 构 ”6 一 隔 热 把 手 
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一 、 对 刀具 材料 的 基本 要 求 


金属 切削 过 程 中 ， 直 接 完 成 切削 工作 的 是 刀具 切削 部 分 。 刀 有 具 的 切削 性 能 主 
要 取决 于 切 前 部 分 的 材料 性 能 ， 车 刀 切 前 部 分 在 工作 时 要 承受 较 大 的 切削 力 和 较 
高 的 切削 温度 以 及 摩 探 、 冲 击 和 振动 。 因 此 竹刀 材料 应 具备 以 下 性 能 。 

1. 高 硬度 和 好 的 耐 磨 性 

刀具 材料 的 硬度 必须 高 于 被 加 工 材 料 的 硬度 才能 切 下 金属 ， 一 般 刀 有 具 材料 的 
人 硬度 应 在 60HRC 以 上 ， 刀 具 材 料 越 便 ， 其 耐 磨 性 就 越 好 。 

2. 足够 的 强度 与 冲击 韧 度 

刀具 材料 的 强度 是 指 在 切削 力 的 作用 下 ， 不 至 于 发 生 切 削 娘 于 碎 与 刀 杆 折断 
所 具备 的 性 能 。 刀 有 具 材料 的 冲击 万 度 是 指 刀 具 材 料 在 有 冲击 或 间断 切削 的 工作 条 
件 下 ,保证 不 骨 刃 的 能 力 。 

3. 高 的 耐 热 性 

刀具 材料 的 耐 热 性 又 称 热 硬 性 ， 是 衡量 刀具 材料 性 能 的 主要 指标 ， 它 综合 反 
映 了 刀具 材料 在 高 温 下 仍 能 保持 高 便 度 、 耐 磨 性 、 强 度 、 抗 氧化 、 抗 烙 接 和 抗 扩 
散 的 能 

4. 良好 的 工艺 性 和 经 济 性 


二 、 营 用 刀具 材料 


1. 佑 素 工 具 钢 
碳 素 工 具 钢 是 w(C) 为 0.65% ~1.35% 的 优质 钢 ， 深 火 后 的 人 硬度 为 60 ~64HRC。 
含 磊 量 越 高 ， 便 度 与 耐 磨 性 越 高 ， 但 韧性 会 降低 。 碳 素 工 具 钢 的 耐 热 性 很 差 ， 当 切削 
刃 工 作 温度 超过 200 ~ 250% 时 ， 硬 度 将 急剧 下 降 ， 逐 渐 失 去 切削 能 力 。 因 此 ， 这 种 
只 能 在 8 ~ 10m/min 的 低速 下 工作 ， 主 要 用 于 制造 手 用 锯条 、 鲁 刀 等 手动 工具 。 
2. 合金 工具 钢 
在 碳 素 工具 钢 中 加 入 一 定量 的 合金 元 素 ， 如 多 (W). € (Cr). #H (Mo). 
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EL (V). # (Mn) 等 即 成 为 合金 工具 钢 。 这 些 钢 泽 火 后 的 人 硬度 达 60 ~65HRC， 与 碳 
素 工具 钢 近 似 ， 其 耐 热 性 约 300 ~ 400% ， 比 碳 素 工具 钢 稍 高 ， 其 切削 速度 可 比 碳 素 
工具 钢 刀 具 高 约 20% 。 合 金工 具 钢 与 矶 素 工 具 钢 相 比 ， 它 的 主要 优点 是 滩 火 变形 小 、 
注 透 性 高 ， 适 于 制造 要 求 热处理 变形 小 的 低速 刀具 ， 如 手 用 丝锥 、 饮 刀 等 。 

3. 高 速 钢 

局 速 钢 是 以 多 (W)、 铬 (Cr). #H (Mo)、 钒 (V)、 销 (Co) 为 主要 合金 元 
素 的 高 合金 含量 的 合金 工具 钢 。 高 速 钢 与 碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 相 比 ， 具 有 较 
高 的 耐 热 性 。 它 的 常温 硬度 为 63 ~ 69HRC。 当 切削 温度 在 550 ~ 650% 时 ， 仍 能 
持 其 切削 性 能 。 高 速 钢 具 有 很 高 的 强度 ， 抗 弯 强 度 为 一 般 硬 质 合 金 的 2 ~3 h, Ej 
性 也 高 ， 比 硬 质 合金 高 儿 十 倍 。 高 速 钢 的 切削 速度 比 碳 素 工具 钢 高 出 2 ~3 f, 3 
命 提 高 10 ~40 售 。 高 速 钢 的 工艺 性 能 也 很 好 ， 热 处 理 变 形 小 ， 能 磨 出 锋利 的 为 口 ， 
用 它 能 制造 出 精度 高 而 且 形 状 复杂 的 刀具 (如 麻花 外 、 拉 刀 、 成 形 刀 具 、 丝 锥 、 
齿轮 刀具 ) 。 目 前 ， 高 速 钢 是 制造 各 种 刀具 的 主要 材料 。 

高 速 钢 按 用 途 不 同 ， 可 分 为 普通 高 速 钢 和 高 性 能 高 速 钢 。 

(1) 普通 高 速 钢 普通 高 速 钢 具 有 一 定 的 人 硬度 (62 ~67HRC) 和 耐 磨 性 、 较 

高 的 强度 和 韧性 ， 切 削 时 的 切削 速度 一 般 不 高 于 50 ~60m/min， 不 适合 高 速 切 前 和 
便 材 料 的 切削 。 常 用 牌号 有 W18Cr4V、W6Mo5Cr4V2 等 。 
(2) 高 性 能 高 速 钢 在 普通 高 速 钢 中 增加 碳 、 钒 的 含量 或 加 入 一 些 其 他 合金 
元 系 而 得 到 耐 热 性 、 耐 磨 性 更 高 的 新 钢 种 。 可 用 于 切削 高 强度 钢 、 高 温 合金 、 钛 
合金 等 难 加 工 材 料 , 但 这 类 钢 的 综合 性 能 不 如 普通 高 速 钢 。 和 常用 有 牌号 有 
W12Cr4V5Co5. W2Mo9Cr4 VCo8 等 。 

4. 便 质 合金 

便 质 合金 是 用 钨 和 钛 的 碳化 物 粉 未 加 上 销 为 粘 结 剂 ， 采 用 粉末 冶金 方法 制 成 
(经 高 压 压 制 后 再 高 温 烧 结 而 成 ) 。 由 于 硬 质 合金 中 金属 碳化 物 含量 很 高 ， 故 它 的 
便 度 很 高 ， 可 达 89 ~94HRA， 附 磨 性 很 好 ， 了 耐 热 性 可 达 800 ~ 1000% 。 因 此 ， 切 削 
性 能 远 超 过 高 速 钢 ， 刀 有 具 寿命 可 提高 儿 倍 到 几 十 倍 。 在 相同 寿命 下 ， 其 切削 速度 
比 高 速 钢 提高 4 ~ 10 倍 ， 它 是 用 于 高 速 切削 的 主要 刀具 材料 。 硬 质 合 金 一 般 制 成 各 
种 形式 的 刀片 ， 焊 接 或 夹 固 在 刀 体 上 使 用 ， 也 可 制 成 整体 刀具 ， 但 数量 较 少 。 切 
削 加 工 常 用 的 硬 质 合 金 可 分 为 三 个 主要 类 别 ， 分 别 以 字母 区 、P、M 表示 。 

(1) K [ 即 铭 销 (YG)] 类 便 质 合金 ”这 类 便 质 合金 是 由 碳化 钨 (WC) 和 粘 
结 剂 销 (Co) 组 成 的 ， 与 其 他 类 型 的 便 质 合 金 相 比 ， 其 韧性 、 导 热 性 能 较 好 ， 能 
承受 较 大 的 冲击 力 ， 因 此 ， 适 于 加 工 脆性 材料 ， 如 铸铁 、 有 色 人 金属 及 非 金 属 材 料 。 
K 类 三 质 合金 的 牌号 有 K01、K10、K20、K30…… 等 几 和 种。 每 一 类 别 中 ， 数 字 愈 
大 ， 耐 磨 性 愈 低 ， 而 韧性 愈 高 。 

(2) P [ 即 忽忽 销 (YT) ] 类 人 硬 质 合金 ”这 类 人 硬 质 合金 由 WC、TiC 和 Co 组 
成 ， 这 类 硬 质 合金 在 K 类 硬 质 合金 的 基础 上 ， 加 入 了 碳化 鳞 (质量 分 数 为 5% ~ 
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30%), ， 故 其 耐 诬 性 和 耐 热 性 比 K 类 便 质 合金 高 ， 但 韧性 差 。 因 此 ， 它 主要 适用 于 
高 速 切 前 塑性 大 的 材料 ， 如 钢 、 适 人 钢 等 长 切 悄 的 黑色 金属 。P 类 便 质 合金 的 牌号 有 
PO1 P10、P20、P30、P40…… 等 几 种 。 随 着 合金 牌号 的 增 大 ， 耐 磨 性 降低 ， 韧 性 
增加 ， 切 前 速度 降低 ， 进 给 量 增 大 。 

(3) M 类 硬 质 合金 [ BS qkaH ($e) 销 类 (YW)] ”这 类 合金 是 在 K 类 和 P 
类 硬 质 合金 中 添加 了 少量 的 碳化 乌 (TaC) 或 碳化 包 (NbC) 派生 出 来 的 。 可 提高 
便 质 合金 的 硬度 、 耐 磨 性 、 附 热 性 和 抗 氧 化 能 力 ， 并 细 化 品 粒 ， 其 抗 变 强度 比 开 
类 稍 低 ， 但 硬度 、 耐 磨 性 却 提高 了 许多 ， 可 以 加 工 冷 硬 和 铸铁、 有色 人 金属 ， 也 可 以 
用 于 高 鳃 钢 、 滩 人 硬 钢 的 精 加 工 与 半 精 加 工 。 其 代号 有 M10、M20、M30、M40 等 
(YW1. YW2), 

5. 其 他 材料 

除 碳 素 工 具 钢 、 合 金工 具 钢 、 高 速 钢 和 硬 质 合金 外 ， 还 有 几 种 高 硬度 的 材料 。 

(1) 陶瓷 ， 陶瓷 是 在 三 氧化 二 铝 的 基础 上 ， 添 加 一 些微 量 添 加 剂 (如 TiC、 
Ni. Mo 等 ) 经 冷 压 烧结 而 成 ， 是 一 种 廉价 的 非 金属 刀具 材料 。 陶 次 有 很 高 的 高 温 
硬度， 在 1200%C 时 人 硬度 为 80OHRA， 并 且 具 有 优良 的 耐 磨 性 和 抗 粘 接 能 力 ， 化 学 稳 
定性 好 ,但 它 的 抗 弯 强度 低 ， 因 此 ， 一 般 用 于 高 硬度 材料 的 精 加 工 。 

(2) 人 造 金刚 石 ” 人 造 金刚 石 是 碳 的 同 双 异 构 体 ， 经 高 温 高 压 转 变 而 成 。 人 
造 金刚 石 的 硬度 极 高 ， 其 维 氏 硬度 达到 10000HV， 比 硬 质 合 金 高 几 倍 (1050 ~ 
1800HV) ， 它 的 耐 磨 性 极 好 ， 但 它 的 耐 热 温度 较 低 ， 在 700 ~ 800%C FZ Lak. 
去 其 切削 能 力 ， 同 时 ， 它 与 铁 族 金属 杀人 合作 用 大 ， 切 前 时 因 粘 附 作 用 而 损坏 刀具 。 
故人 造 金刚 石 可 用 于 高 硬度、 耐 磨 材料 的 加 工 和 有 人 色 金 属 及 其 合金 的 加 工 。 

(3) 立方 氨 化 硼 ”立方 氨 化 确 是 由 氨 化 硼 经 高 温 高 压 转 变 而 成 。 它 的 硬度 仪 
次 于 人 造 金刚 石 ， 耐 热 温度 高 达 1400% ， 耐 磨 性 能 也 较 好 ， 一 般 用 于 高 硬度 材料 
和 难 加 工 材 料 的 精 加 工 。 


三 、 常 见 车 刀 的 种 类 与 用 途 


1. 按 车 刀 结 构 划 分 

(1) 整体 式 车 刀 刀 头 部 分 和 刀 杆 部 分 均 为 同一 种 材料 ， 用 作 整 体式 车 刀 的 
刀具 材料 一 般 是 整体 高 速 钢 。 

(2) 焊接 式 车 刀 “ 刀 头 部 分 和 刀 杆 部 分 分 属 两 种 材料 ， 即 刀 杆 上 灸 焊 硬 质 合 
金 刀 片 ， 经 刃 磨 后 所 形成 的 车 刀 。 

(3) 机 械 夹 固 重 麻 式 车 刀 “ 刀 头 部 分 和 刀 杆 部 分 分 属 两 种 材料 ， 它 是 将 硬 质 
合金 刀片 用 机 械 夹 固 的 方法 固定 在 丸 杆 上 的 ， 只 有 一 个 刀 尖 和 一 个 切削 刃 ， 用 钝 
后 就 必须 刃 磨 。 

(4) 机 械 夹 固 可 转 位 式 车 刀刃 头 部 分 和 刀 杆 部 分 分 属 两 种 材料 ， 它 也 是 将 
便 质 合 金 刀片 用 机 械 夹 固 的 方法 固定 在 刀 杆 上 ， 它 的 硬 质 合 金 刀 片 形状 为 多 边 形 ， 
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有 多 条 切削 为 ， 多 个 刀 尖 ， 用 钝 后 只 需 将 刀片 转 位 即 可 使 用 新 的 刀 尖 和 切 前 刃 进 
行 切 前 而 不 需 重新 为 磨 。 

2. 按 车 刀 用 途 划 分 

在 车 前 过 程 中 ， 由 于 零件 的 形状 、 大 小 和 加 工 要 求 不 同 , 采用 的 车 刀 也 不 相 
同 。 和 车 刀 的 种 类 很 多 ， 用 途 各 异 ( 见 图 2-7-1)。 

(1) 外 圆 车 万 ”外 圆 车 刀 也 叫做 俩 刀 。 笛 用 的 侦 刀 主 偶 角 为 90"， 用 来 车 削 工 件 
的 外 圆 和 人 台阶， 有 时 也 用 来 车 削 端 面 ， 特 别 是 用 来 车 削 细 长 工件 的 外 圆 ， 可 以 避免 把 
工件 项 弯 。 偏 刀 分 为 左 偏 刀 和 右 偏 刀 两 种 ， 常 用 的 是 右 偏 刀 ， 它 的 切削 为 向 左 。 

(2) 端面 车 刀 ”常用 的 端面 车 刀 主 偏 角 为 45*， 用 于 车 前 端面 和 倒 角 ， 使 工件 
长 度 达到 需要 的 尺寸 。 加 工大 型 端面 有 时 也 可 以 用 反 偏 刀 横 装 的 方式 进行 车 前 。 

(3) 切断 刀 和 切 模 刀 切断 刀 的 刀 头 较 长 ， 这 是 为 了 减少 工件 材料 消耗 和 切 
呆 时 能 切 到 中 心 的 缘故 。 因 此 ， 切 断 刀 的 刀 头 长 度 必 须 大 于 工件 的 半径 。 切 模 刀 
与 切断 刀 基 本 相似 ， 为 了 提高 刀具 强度 ， 刀 头 长 度 比 所 加 工 槽 深长 3 ~Smm， 甚 刀 
头 形状 应 与 构 形 一 致 。 

(4) 车 孔 刀 ”车 孔 刀 又 称 狂 孔 刀 ， 用 来 加 工 内 孔 。 它 可 以 分 为 通 孔 刀 和 不 通 
孔 刀 两 种 。 通 孔 刀 的 主 偏 角 小 于 90"， 一 般 在 453" ~75° 之 间 ， 副 偏 角 20° -45°, #é 
和 孔 刀 的 后 角 应 比 外 圆 车 刀 稍 大 ， 一般 为 10° ~20° (贴近 孔 壁 处 的 后 角 应 以 孔 的 绝 
度 作 为 参考 )。 不 通 孔 刀 的 主 偏 角 应 大 于 90° ， 刀 类 在 刀 杆 的 最 前 端 ， 为 了 使 内 孔 
底面 车 平 ， 刀 尖 与 刀 杆 外 端 距离 应 小 于 内 和 孔 的 半径 。 

(5) 螺纹 车 刀 ”螺纹 车 刀 用 于 车 削 工 件 外 圆 表面 及 内 圆 表 面 螺纹 。 螺 纹 按 牙 型 
有 三 角形 、 和 矩形 和 梯形 等 ， 相 应 使 用 管 螺 纹 车 刀 、 和 矩形 螺纹 车 刀 和 梯形 螺纹 车 刀 等 。 

(6) 成 形 刀 成 形 刀 有 四 、 凸 之 分 。 用 于 车 前 内 外 圆 角 、 内 外 圆 弧 横 或 者 各 
种 特殊 形 面 。 


四 、 车 刀 的 组 成 及 角度 


1. 车 刀 的 组 成 

车 刀 由 刀 尖 和 刀 丁 两 部 分 组 成 。 刀 头 用 于 切 前 ， 又 称 切 前 部 分 ; 刀 杆 用 于 把 
车 刀 装 夹 在 刀 架 上 ， 又 称 夹 持 部 分 。 车 刀 刀 头 在 切削 时 直接 接触 工件 ， 它 具有 一 
定 的 几何 形状 。 如 图 2-7-2 所 示 是 车 刀 刀 头 的 组 成 。 

(1) 前 刀 面 刃具 上 切 丑 流 过 的 表面 。 

(2) 主 后 刃 面 同 工 件 上 加 工 表面 相互 作用 或 相对 应 的 表面 。 

(3) 副 后 刀 面 同 工 件 上 已 加 工 表 面相 互 作用 或 相对 应 的 表面 。 

(4) 主 切 削 刃 ”前 妨 面 与 主 后 刃 面 相交 的 交 线 部 位 。 

(5) 副 切削 刃 ” 前 刀 面 与 副 后 刀 面 相交 的 交 线 部 位 。 

(6) 刀 尖 主 、 副 切削 为 相交 的 交点 部 位 为 了 提高 刀 尖 的 强度 和 寿命 往往 把 
刀 尖 刃 磨 成 圆 了 牟 形 和 直线 形 的 过 渡 习 。 
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图 2-7-1 常用 车 刀 的 种 类 和 用 途 
a) 90?" 外 圆 车 刀 车 削 外 圆 b) 45° 端 面 车 刀 车 前 端面 c) 切 刀 切断 工件 
d) 中 心 销 钻 中 心 孔 e) 麻花 销 钻 孔 “有 内 了 筷 车 刀 车 前 内 孔 
g) 贸 刀 贸 前 内 孔 、h) 螺纹 车 刀 车 削 外 螺纹 i) 90° 偏 刀 车 前 锥 体 








j) 圆 孤 刀 车 削 圆 孤 面 k) 滚 花 刀 滚 压 外 圆 1) 缠绕 弹 得 
m) 丝锥 攻 内 螺纹 n) 板牙 套 外 螺纹 
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e) 
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治 进 给 方 回 的 移动 量 ， 才 能 起 到 修 光 作用 。 
2. 车 刀 的 几何 角度 
(1) 车 削 过 程 中 工件 上 形成 的 三 个 表面 ”如 图 
2-7-3 所 示 ， 分 别 是 已 加 工 表 面 、 待 加 工 表面 和 加 工 表 
面 (也 叫 过 滤 表 面 ) 。 
(2) 确定 刀具 角度 的 辅助 平面 “车 刀 的 三 个 辅助 
平面 如 图 2-7-4 所 示 ， 分 别 为 切削 平面 、 基 面 和 正 交 
平面 (截面 )。 

















图 2-7-4 ”车 刀 的 三 个 辅助 平面 
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前 刀 面 


副 切 前 丸 
副 后 刀 面 


⁄ 
进 给 方向 
d) 


待 加 工 表面 已 加 工 表面 





图 2-7-3 车 削 过 程 中 工件 上 
形成 的 三 个 表面 





切削 平面 及 
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1) 切削 平面 通过 切 前 太 上 茶 选 定 点 ， 与 工件 加 工 表面 相 切 的 平面 。 

2) 基 面 通过 切 前 太 上 茶 选 定点 ， 垂 直 于 该 点 切削 速度 方 回 的 平面 。 基 面 杜 
切削 平面 始终 是 垂直 的 。 对 于 后 削 ， 基 面 一 般 是 通过 工件 轴 心 线 的 。 

3) 正 交 平面 (截面 ) 过 切 前 办 上 茶 选 定点 ， 同 时 垂 二 于 基 面 和 切削 平面 的 平面 。 

(3) 车 刀 的 几何 角 厦 ”车 刀 的 几何 角度 如 图 2-7-5 所 示 。 


P!'—P! P,—P 
副 后 角 Q6 已 加 工 表面 






























mes 


1) 在 基 面 内 测量 的 角度 ， 如 图 2-7-6 
所 示 。 

(Q) 主 偏 角 (<) 在 基 面 内 主 切削 刃 与 
BE26 J I] Z [J J 3 8, 4 B| PP e O <. = 
30。~ 90。。 

@ 副 偏 角 (<) ”在 基 面 内 副 切 前 为 与 
反 进 给 方 回 之 则 的 夹 和 骨 ， 它 影响 已 加 工 表面 
的 粗糙 度 。 

(3) 刀 尖 和 (e) 在 基 面 内 主 、 副 切削 
刃 之 间 的 夹 角 。 

2) 在 正 交 平面 内 测量 的 角度 ， 如 图 2-7-7 所 示 。 





图 2-7-6 在 基 面 内 测量 的 角度 








图 2-7-7 在 正 交 平面 内 测量 的 角度 
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Bf (y) 前 刃 面 与 基 面 之 间 的 夹 角 。y。 大 ， 切 前 为 锋 利 ， 但 强度 差 ，; 
7y。 为 负 时 ， 慷 口 钝 而 强度 高 ， 适 宜 加 工 便 材 料 。 

@) 后 角 (a,) 切削 平面 与 后 刀 面 之 间 的 夹 角 。a, 较 小 时 ， 刀具 强 度 高 而 摩 
擦 大 ， 工 件 表面 质量 较 差 ，a, 较 大 则 相反 ， 和 车 思 通 和 常 取 a, =6° ~12°。 

(3) #Zf# (B,) ”前 刀 面 与 主 后 刀 面 之 间 的 夹 角 ， 通常 取 B,=90° - (y, +a,)。 

3) 在 切 前 平面 内 测量 的 角度 。 刃 倾角 (A.) 为 主 切 前 刃 与 基 面 之 则 的 夹 角 。 


五 、 刀 具 几 何 角 度 的 选择 原则 


1. 前 角 的 选择 

增 大 前 角 能 降低 切削 力 和 切削 热 ， 但 会 削弱 切削 刃 强 度 和 散热 面积 ， 减 小 前 
角 可 改善 刀 头 散热 条 件 和 提高 刀 头 的 蝇 度 ， 但 会 使 切削 力 和 切削 热 增加 。 

前 角 的 选择 原则 为 在 刀具 强度 许可 的 条 件 下 ， 尽 量 选 择 大 的 前 角 。 前 角 的 选 
择 包括 确定 其 正人 负 和 和 角度。 

(1) 前 和 角 的 角度 ”前 角 的 角度 数值 应 该 由 工件 材料 、 刀 具 材 料及 工艺 要 求 来 
确定 。 工 件 材 料 的 强 厦 和 便 度 较 低 时 ， 可 取 较 大 甚至 很 大 的 前 角 ， 反 之 ， 前 角 应 
取 小 值 ， 甚 至 负 值 。 刀 具 材 料 的 强度 和 韧性 较 差 ， 前 角 应 取 小 什 ， 反 之 ， 取 较 大 
的 值 。 粗 加 工时 ， 特 别 是 断 续 和 车 曾 、 承 受 冲 击 载 傈 或 对 有 便 皮 的 狂 、 锻 件 粗 车 时 ， 
应 适当 减 小 前 角 ; 精 加 工时 ， 应 选取 较 大 的 前 角 。 

(2) 负 前 角 负 前 角 一 般 用 于 便 质 合金 车 刀 ， 切 削 强 度 很 高 的 钢材 。 采 用 人 负 
前 角 可 以 使 刀片 受 压 而 不 变 灾 ,同时 使 棉 角 增 大 ， 切 前 为 不 易 诸 损 及 朋 为 。 融 速 
钢 刀 有 具 因为 抗 村 强度 高 、 币 性 好 ， 不 家 采用 负 前 角 。 刀 具 前 角 的 选择 可 归纳 为 前 
角 大 ， 尺 口 锋利 ， 强 度 较 差 ， 适 用 于 精 加 工 ;前 角 小 ， 强 度 较 高 ， 散 热 较 好 ， ua 
用 于 粗 加 工 。 

2. 主 后 角 的 选择 

主 后 角 的 作用 是 减 小 主 后 刀 面 与 工件 之 间 的 摩 护 ， 提 高 已 加 工 表 面 质量 和 延 
长 刀具 寿命 ， 配 合 前 角 调 整 切 削 办 和 刀 头 部 分 的 锋利 程度 、 强 度 和 散热 条 件 。 小 
后 角 千 刀 在 特定 的 条 件 下 可 抑制 切削 时 的 振动 。 

后 角 的 选择 原则 为 在 粗 加 工时 以 确保 刀具 强度 为 主 ， 应 取 较 小 的 后 角 (4° ~ 
6°); 在 精 加 工时 以 确保 表面 加 工 质量 为 主 ， 一 般 取 后 角 8" ~12°。 一 般 和 车 刀 (UJ 
靳 万 除外) 的 副 后 角 和 后 角 取 相同 的 数值 。 

后 角 的 选择 可 归纳 为 后 角 大 ， 丸 口 锋利 摩擦 小 ， 适 用 于 精 加 工 ; 后 角 小 ， 
强度 较 高 ， 散 热 较 好 ， Bal HJH L. 

3. 主 偏 角 的 选择 

主 俩 角 可 以 影响 已 加 工 表面 残留 面积 的 高 度 ， 影 响 各 切削 分 力 的 比例 ， 影 啊 
刀 尖 的 强度 和 刀具 的 耐 磨 强 度 ， 影 响 断 冰 效 琳 。 

主 俩 角 的 选择 原则 为 工艺 系统 刚性 好 ， 取 小 值 ; 按 工 件 台 阶 的 角度 选取 ; 需 
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要 加 强 散热 时 ， 取 小 值 ， 根据 加 工 批量 要 求 ， 需 要 刀具 通用 性 好 时 ， 一 般 取 90° 
和 45°。 

4. 副 偏 角 的 选择 

副 偏 角 可 以 影响 已 加 工 表面 残留 面积 的 高 度 ， 影 响 刀 头 的 强度 及 散热 效果 ， 
选择 时 应 首先 考虑 满足 工件 表面 质量 要 求 。 

副 偏 角 的 选择 原则 为 工艺 系统 刚性 好 ， 尽 量 取 小 值 ; 为 提高 表面 质量 一 般 取 
小 值 ， 必 要 时 可 磨 出 一 小 段 0" 的 修 光 刃 ; 需要 较 大 的 刀 尖 强度 时 取 小 值 ， 刀 有 具 在 
工件 中 间 切 入 时 可 根据 需要 适当 取 大 值 。 

S.， 妨 倾角 的 选择 

刃 倾 角 可 以 影响 加 工 表面 的 质量 ， 影 响 各 切削 分 力 的 比例 ， 影 响 刀 尖 的 强度 ， 
影响 切削 工件 时 刀具 切入 切 出 的 平稳 性 。 

思 倾 角 的 选择 原则 为 粗 加 工 、 断 续 切 前 ， 工 件 强 度 、 硬 度 大 时 为 倾角 取 负 值 ， 
有 利于 增加 刀 尖 强度 。 精 加 工 或 微量 切削 时 刃 倾 角 取 正 值 ， 使 刀具 的 实际 为 口 半 
径 下 降 ， 锋 利 程度 提高 ， 且 有 利于 切 悄 排 向 竺 加工 表面 。 


六 、 刀 具 的 安江 


思 磨 好 的 车 刀 ， 如 果 安 装 不 正确 就 会 改变 车 刀 应 有 的 角度 ， 直 接 影响 工件 的 
加 工 质量 ， 严 重 的 甚至 无 法 进行 正常 切削 。 所 以 ， 使 用 车 刀 时 必须 正确 安装 车 刀 。 

1， 刀 头 伸 出 不 宜 太 长 

车 刀 在 切削 过 程 中 要 承受 很 大 的 切削 力 ， 伸 出 太 长 刀 杆 刚性 不 足 ， 极 易 产 生 
振动 而 影响 切削 。 所 以 ， 车 刀 刀 头 伸 出 的 长 度 应 以 满足 使 用 为 原则 ， 一 般 不 超过 
刀 杆 高 度 的 两 倍 。 

2. 车 刀 刀 尖 高 度 要 对 中 

车 刀 刀 尖 要 与 工件 回转 中 心 高 度 一 怪 ， 高 度 不 一 人 致 会 使 切削 平面 和 基 面 变化 
而 改变 车 刀 应 有 的 静态 几何 角度 ， 而 影响 正常 的 车 削 ， 甚 至 会 使 刀 尖 或 切削 思 崩 
裂 。 装 得 过 高 或 过 低 均 不 能 正常 切削 工件 。 

3. 车 刀 放 置 要 正确 

车 刀 在 刀 架 上 放置 的 位 置 要 正确 。 加 工 外 表面 的 刀具 在 安装 时 其 中 心 线 应 与 
进 给 方向 垂直 ， 加 工 内 孔 的 刀具 在 安装 时 其 中 心 线 应 与 进 给 方向 平行 ， 和 否则 会 使 
主 、 副 偏 角 发 生变 化 而 影响 车 削 。 

4. 正确 选用 垫 刀 卢 

热 刀 片 的 作用 是 热 起 车 刀 使 刀 尖 与 工件 回转 中 心 高 度 一 致 。 刀 垫 要 平整 ， 放 
置 要 正确 。 选 用 时 要 做 到 以 少 代 多 、 以 厚 代 薄 。 

5. 安装 要 牢固 

车 刀 在 切削 过 程 中 要 承受 一 定 的 切削 力 ， 如 果 安 装 不 牢固 ， 就 会 松动 、 移 位 
而 发 生意 外 。 所 以 使 用 压 紧 螺钉 紧 固 车 刀 时 不 得 少 于 两 个 且 要 可 靠 。 
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七 、 切 前 液 

车 削 过 程 中 ， 切 届 、 刀 有 具 和 工件 相互 摩 探 会 产生 很 高 的 切削 热 。 在 正确 使 用 
刀具 的 基础 上 合理 地 选用 切削 液 ， 可 以 减少 切削 过 程 中 的 摩 探 ， 从 而 降低 切削 温 
度 、 减 小 切削 态 及 工件 的 热 变 形 ， 对 提高 加 工 精 度 和 表面 质量 尤其 是 对 提高 刀具 
寿命 起 着 重要 的 作用 。 

1. 切削 液 的 作用 

(1) 冷却 作用 ”切削 液 浇 注 到 切削 区 域 后 ， 通 过 切削 热 的 热 传 递 和 汽化 ， 能 
吸收 和 带 走 切削 区 大 量 的 热量 ， 而 改善 散热 条 件 ， 使 切 届 、 刀 具 和 工件 上 的 温度 
降低 ， 尤 为 重要 的 是 降低 前 思 面 的 温度 。 切 前 液 冷 却 作 用 的 好 坏 ， 取 决 于 它 的 热 
导 率 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 速度 、 流 量 和 流速 等 。 一 般 水 溶液 的 冷却 性 能 最 好 ， 
油 类 最 差 ， 乳 化 液 介 于 两 者 之 间 ， 接 近 于 水 溶液 。 

(2) 润滑 作用 ”车 前 加 工时 ， 切 前 液 渗 透 到 工件 与 刀具 、 切 悄 的 接触 表面 之 
间 形 成 边界 润滑 而 达到 润滑 作用 。 

(3) 清洗 作用 ”浇注 切 前 液 能 冲 、 带 走 在 车 前 过 程 中 产生 的 雄 、 细 切 悄 ， 从 
而 起 到 清洗 并 防止 刮 伤 已 加 工 表 面 和 车 床 导 轨 面 的 作用 。 

(4) 防 锈 作 用 在 切削 液 中 加 入 防 锈 剂 ， 如 亚 硝 酸 钠 、 磷 酸 三 钠 和 石油 磺 酸 
钢 等 ， 在 金属 表面 生成 保护 膜 ， 使 机 床 、 工 件 不 受潮 湿 空 气 、 水 分 和 酸 等 介质 的 
腐蚀 ， 从 而 起 到 防 锈 作用 。 

2. 单 用 切削 液 种 类 及 其 选用 

(1) 水 溶液 ”水 溶液 的 主要 成 分 是 水 并 加 入 防 锈 剂 ， 主 要 起 冷却 作用 。 一般 
HT E ARIES LU 2 

(2) 乳化 液 ”乳化 液 是 将 乳化 油 用 水 稀释 而 成 的 液体 。 而 乳化 油 则 是 由 矿物 
油 、 乳 化 剂 及 添加 剂 配 成 的 。 使 用 时 ， 按 产品 说 明 配 制 后 使 用 。 低 浓度 主要 起 冷 
却 作 用 ,适用 于 粗 加 工 ; 高 浓度 主要 起 润滑 作用 ， 适 用 于 精 加 工 和 复杂 工序 加 工 。 

(3) 切削 油 “ 切 削 油 包括 润滑 油 、 轻 某 油 、 煤 油 等 矿物 性 油 ， 豆 油 、 菜 籽 油 、 
曹 麻 油 、 合 油 等 劲 植 物性 油 。 普 通车 削 、 攻 螺纹 、 饮 孔 等 可 选用 润滑 油 ; 加 工 有 
色 金 属 和 铸铁 时 应 选用 粘度 小 、 浸 润 性 好 的 煤油 与 其 他 矿物 油 的 混合 油 ; 自动 机 
床 可 选用 粘度 小 、 流 动 性 好 的 轻 柴 油 。 

总 之 ,切削 液 的 选用 应 根据 被 加 工 工件 材料 、 刀 具 材 料 、 加 工 方 法 和 加 工 要 
求 来 确定 ， 而 不 是 一 成 不 变 。 相 反 ， 如 果 选 择 不 当 就 得 不 到 应 有 的 效果 。 


八 、 切 削 用 量 基 本 知识 

1. 切削 运动 

要 进行 切削 加 工 ， 金 属 切削 机 床 必须 为 形成 工件 表面 提供 主 运动 和 进 给 运动 
两 种 相对 运动 ， 外 圆 车 削 运 动 如 图 2-7-8 所 示 。 
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(1) 主 运 动 ” 主 运动 通常 是 由 机 床 主 
轴 旋 转 形成 的 。 它 的 衡量 参数 是 切 前 速 
度 v 。 

(2) 进 给 运动 ” 进 给 运动 是 刀具 和 工 
件 之 间 附 加 的 相对 运动 ,配合 主 运动 依次 
地 连续 不 断 地 维持 切 前 。 它 的 衡量 参数 是 
进 给 速度 w。 

2. 切削 用 量 

切削 用 量 是 指 切削 速度 、 进 给 量 和 硼 
吃 刀 量 ， 三 者 又 称 为 切削 用 量 三 要 素 。 

(1) 切削 速度 w (m/s 或 m/min) 切削 速度 是 切削 历 上 某 选 定点 相对 于 工件 
主 运 动 的 瞬时 速度 。 切 前 速度 的 计算 公式 (当主 运动 为 回转 运动 时 ) 为 











图 2-7-8 ”外 圆 车 前 运动 

















_TxD xn 
° 1000 





式 中 vw 一 一 切 前 速度 (m/min); 
DD 一 一 工件 的 回转 直径 (mm); 
工件 的 转速 (r/min)。 

(2) 进 给 量 f (mm/r) 工件 或 刀具 转 一 周 (或 每 往复 一 次 )， 两 者 在 进 给 运 
动 方向 上 的 相对 位 移 量 称 为 进 给 量 。 单 位 时 间 的 进 给 量 称 为 进 给 速度 w (mm/s)。 
进 给 速度 v、 进 给 量 f 和 转速 之 间 的 关系 为 

Wn 

(3) 背 吃 刀 量 a，(mm)” 背 吃 刀 量 为 工件 已 加 工 表面 和 待 加 工 表 面 间 的 垂直 
距离 ， 它 表示 切削 刃 切 入 工件 的 深度 ， 因 而 也 称 为 切削 深度 。 

3. 切削 用 量 的 选择 

(1) 合理 选择 切 前 用 量 的 目的 ”在 被 加 工 材 料 、 刀 具 材 料 、 刀 其 几何 参数 、 
车 床 等 切削 条 件 一 定 的 情况 下 ， 选 择 的 切削 用 量 不 仅 对 切削 阻力 、 切 前 热 、 积 恨 
瘤 、 工 件 的 加 工 精度 、 表 面 粗 烙 度 有 很 大 的 影响 ， 而 且 还 与 降低 生产 成 本 ， 提 高 
生产 率 有 密切 的 关系 。 加 大 切削 用 量 对 提高 生产 效 潍 有 利 ， 但 过 分 增加 切削 用 量 
会 加 大 刀具 磨损 ， 甚 至 会 发 生 损毁 刀具 和 机 床 等 严重 后 果 。 选 择 合 理 的 切削 用 量 
的 目的 是 在 保证 人 身 安全 、 设 备 安 全 以 及 工件 加 工 质量 的 前 提 下 ， 充 分 地 发 挥 机 
床 潜力 和 刀具 切 前 性 能 。 在 不 超过 机 床 的 有 效 功率 和 工艺 系统 刚性 所 允许 额定 负 
集 的 情况 下 ， 尺 量 选 用 较 大 的 切 前 用 量 。 

(2) 选择 切削 用 量 的 一 般 原 则 

1) 粗 车 时 切削 用 量 的 选择 。 粗 车 时 ， 加 工 余 量 较 大 ， 主 要 应 考虑 尽 可 能 提高 
生产 效率 和 保证 必要 的 刀具 寿 傅 。 切 削 速 度 增 加 会 导致 切削 温度 升 高 ， 致 使 刀具 
磨损 加 快 、 刀 有 具 使 用 寿命 明显 下 降 ， 所 以 应 首先 选择 尽 可 能 大 的 进 给 量 ， 然 后 再 
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选取 合适 的 背 吃 思量， 最 后 在 保证 刀具 寿命 的 前 提 下 选取 较 大 的 切 前 速度 。 

Q) 至 吃 刀 量 (ac,) 。 背 吃 刀 量 应 根据 工件 的 加 工 余 量 和 工艺 系统 的 刚性 来 选择 。 
在 保留 半 精 加 工 余 量 和 精 加 工 余 量 后 ， 应 尽量 将 剩 下 余 量 一 次 切除 ， 以 减 小 进 给 次 
数 。 硅 总 加 工 余 量 太 大 ， 刀 具 强 度 、 机 床 功率 不 允许 一 次 切 去 所 有 余 量 时 ， 应 分 两 次 
或 多 次 进 刀 。 第 一 次 背 吃 思量 必须 选取 大 一 些 ， 特 别 是 被 加 工件 表面 层 有 便 皮 的 适 
铁 、 锯 件 毛坯 或 切削 不 锈 钢 等 冷 硬 现象 较 严 重 的 材料 时 ， 应 尽量 使 第 一 次 背 吃 思量 超 
过 便 皮 或 冷 硬 层 厚 度 ， 和 否则 会 使 刀 尖 与 冷 便 层 长 时 间 磨 损 以 致 破损 。 

@) 进 给 量 (f). 。 影 响 进 给 量 的 主要 因素 是 切削 阻力 和 工件 表面 粗糙 度 。 粗 车 
时 ， 工 件 加 工 的 表面 粗糙 度 要 求 不 高 ， 只 要 工艺 系统 的 刚性 和 刀具 强度 允许 ， 可 
以 选 较 大 的 进 给 量 。 精 加 工时 应 按照 工件 的 表面 质量 要 求 选 取 进 给 量 。 

(3) 切削 速度 (vw)。 粗 车 时 切 前 速度 的 选择 ， 主 要 考虑 切削 的 经 济 性 ， 既 要 保 
证 刀具 的 经 济 寿命 ， 又 要 保证 切 前 负 答 不 超过 机 床 的 额定 功率 。 刀 具 材 料 耐 热 性 
好 ， 则 切削 速度 可 选 得 高 些 ; 工件 材料 的 强度 、 硬 度 高 或 塑性 太 大 或 太 小 ， 切 削 
速度 均 应 选取 低 些 ; 断 终 切 削 或 不 连 疆 表面 切削 时 ， 应 取 较 低 的 切削 速度 ; 工艺 
系统 刚性 较 差 时 ， 切 前 速度 应 适当 减 小 。 

2) 精 车 时 切削 用 量 的 选择 。 精 车 时 加 工 余 量 较 小 ， 选 择 切削 用 量 时 主要 考虑 
要 保证 工件 的 加 工 精度 和 表面 质量 。 由 于 精 车 时 痛 吃 刀 量 小 ， 切 前 阻力 也 相应 较 
小 ， 刀 具 磨 损 也 不 突出 ， 此 时 应 尽 可 能 选择 较 高 的 切削 速度 ， 然 后 根据 工件 质量 
有 要求 选取 合适 的 进 给 量 。 

Q 切削 速度 。 中 等 切削 速度 易 产 生 积 导 瘤 ， 精 加 工时 为 了 避免 积 恨 瘤 产后 ， 
提高 表面 粗糙 度 ， 当 用 硬 质 合金 车 刀 切 削 时 ， 一 般 可 选用 较 高 的 切削 速度 (80 ~ 
120mm/min) ， 这 样 即 可 提高 生产 效率 及 工件 表面 质量 。 而 高 速 钢 车 刀 热 硬性 相对 
较 差 ， 宜 采用 较 低 的 切削 速度 ， 以 降低 切削 温度 。 

@ 进 给 量 。 精 车 时 ， 增 大 进 给 量 会 加 大 工件 的 表面 粗糙 度 值 ， 故 精 车 时 通 篆 
根据 工件 表面 质量 要 求 选用 较 小 的 进 给 量 。 

@ 背 吃 刀 量 。 精 车 的 背 吃 思量 是 根据 被 加 工 表 面 的 精度 、 粗 燃 度 及 精 加 工 余 
量 决 定 的 。 选 用 人 硬 质 合金 精 车 妃 ， 由 于 其 刀口 不 易 磨 得 很 锋利 ， 最 后 一 思 的 背 吃 
思量 不 宜 过 小 。 奋 选用 高 速 钢 车 刀 ， 由 于 其 为 口 能 为 磨 到 10 ~15pm， 则 可 选 较 小 
的 背 吃 思量 。 

各 用 的 切削 用 量 推 基 表 见 表 2-7-1。 

表 2-7-1 常用 的 切削 用 量 推荐 表 


































































































工件 材料 加 工 内 容 


粗 加 工 0.2 ~0.4 
粗 加 工 0.2 0d 


精 加 工 120 ~ 150 0.1~0.2 





ol > 600MPa 
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一 


ee 
工件 材料 加 工 内 容 | 背 吃 刀 量 /mm “me 刀具 材料 


碳 素 钢 Wl8Cr4V 


ol > 600MPa 





切断 (宽度 <5mm) 70 ~110 p 
HJH T Sm 50 ~70 
铸铁 
HBW < 200 
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第 作 章 | 
切削 的 基本 原理 





金属 切削 是 用 刀具 与 工件 做 相对 运动 ， 将 零件 上 多 余 金 属 切除 的 过 程 ， 是 切 
届 产 生 和 形成 已 加 工 表 面 的 过 程 。 

金属 切削 过 程 是 被 切削 金属 层 在 刀具 作用 下 ， 经 过 挤 压 产生 滑 移 变形 的 过 程 。 
这 个 过 程 会 伴随 着 金属 变形 、 切 削 力 、 切 削 热 、 刀 有 具 麻 损 等 物理 现象 。 生 产 过 程 
中 出 现 的 诸如 鲜 刺 、 积 习 瘤 、 振 动 、 卷 居 与 断 导 等 问题 ， 也 都 和 切削 过 程 有 关 。 

一 、 切 淹 过 程 

1. 切 屑 形成 过 程 

切削 时 ， 在 刀具 切削 为 的 切割 和 前 刀 面 的 推 撞 作用 下 ， 被 切削 的 金属 层 会 产 
生 剪 切 、 滑 移 、 变 形 ， 最 后 脱离 工件 变 为 切 届 ， 这 个 过 程 称 为 切削 过 程 。 

切 层 的 形成 过 程 如 图 2-8-1 所 示 。 











—— 


图 2-8-1 UJ] ñJJE pk ph E 


第 工 变形 区 : jrp]H)2J4bñgUJB]|J e yu 2EBJ57 UJ P. 

被 切削 金属 层 在 刀具 前 面 的 挤 压 力作 用 下 ， 首 移 产 生 弹 性 变形 ， 当 最 大 切 应 
力 达 到 材料 屈服 极限 时 ， 即 会 发 生 勇 切 滑 移 。 随 春 前 刀 面 的 逐渐 趋 近 ， 塑 性 变形 
逐渐 增 大 ， 并 伴随 有 变形 强化 ， 直 至 清 移 终止 ， 被 切削 金属 层 与 工件 母体 脱离 成 
为 切 习 泊 前 刀 面 流出 。 
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第 开 变形 区 : 与 前 刀 面 接触 的 切 悄 层 内 产生 的 变形 区 。 

经 第 一 变形 区 剪 切 滑 移 而 形成 的 切 悄 ， 在 沿 前 刀 面 流出 过 程 中 ,靠近 前 刀 面 
处 的 金属 受到 前 刀 面 挤 压 而 产生 剧烈 摩擦 ， 再 次 产生 藤 切 变形 ， 使 切 悄 底 层 注 注 
的 一 层 金属 流动 消 缓 。 这 一 层 灌 绥 流动 的 金属 层 称 为 清流 层 。 沛 流 层 的 变形 程度 
比 切 屑 上 层 大 几 倍 甚至 几 十 倍 。 

第 亚 变 形 区 : 近 切 削 刃 处 已 加 工 表层 内 产生 的 变形 区 。 

第 三 变形 区 的 变形 是 指 工件 加 工 表面 和 已 加 工 表 面 金 属 层 受到 切削 刃 钝 圆 部 
分 和 后 刀 面 的 挤 压 、 摩 擦 而 产生 塑性 变形 的 区 域 ， 造 成 表层 金属 的 纤维 化 和 加 工 
硬化， 并 产生 一 定 的 残余 应 力 。 此 变形 区 的 金属 变形 ， 将 会 影响 工件 的 表面 质量 
及 其 使 用 性 能 。 

2. 切 必 的 类 型 

金属 切 前 时 ， 由 于 工件 材料 、 刀 具 几 何 形状 和 切 前 用 量 等 加 工 条 件 的 不 同 ， 
所 形成 的 切 必 形状 也 各 异 ， 一般 有 以 下 四 种 基本 形态 (LE 2-8-2). 






































a) b) c) d) 


图 2-8-2 切 悄 的 基本 形态 
a) 带 状 切 悄 b) 方 状 切 悄 c) 粒状 切 悄 d) 月 雄 状 切 悄 





(1) 市 状 切 悄 ( 见 图 2-8-2a) 切 必 延续 成 市 状 。 吊 状 切 悄 的 内 表面 光 请 ， 
外 表面 呈 毛 耳 状 态 ， 它 的 侧面 用 显 微 锐 可 以 看 到 许多 芒 切 面 的 条 纹 。 在 切 曾 塑性 
金属 ， 切 曾 厚 上 度 较 小 ， 切 前 速度 较 高 ， 刀 具 前 角 较 大 时 ， 容 易 得 到 这 种 切 悄 。 形 
成 这 种 切 屑 的 优点 是 ， 切 削 过 程 稳定 ， 切 削 力 波动 很 小 ,工件 表面 加 工 质 量 高 。 
缺点 是 ， 过 长 的 珊 状 切 悄 缠绕 在 工件 和 刀具 上 ， 上 影 响 操作 和 安全 ， 因 此 ， 必 须 采 
取 断 悄 措 施 。 

(2) 太 状 切 悄 ( 见 图 2-8-2b) ”这 类 切 悄 的 外 表面 呈 锯 齿 状 ， 内 表面 有 暂 纹 。 
这 是 因为 切割 时 其 内 部 局 部 切 应 力 达 到 了 材料 的 强度 极限 。 在 切 前 塑性 金属 时 ， 
切削 厚度 较 大 ， 切 前 速 度 较 低 ， 前 角 较 小 多 得 到 这 类 切 导 。 在 形成 这 关切 导 过 程 
中 ， 切 削 力 波动 较 大 ， 切 削 过 程 也 从 平稳 ， 易 造成 工件 已 加 工 表面 粗糙 度 较 大 。 

(3) 粒状 切 悄 ( 见 图 2-8-2c) 在 切削 时 ， 如 东 切 导 破 裂 成 较 大 的 不 规则 的 
块 状 结构 ， 这 种 切 悄 叫做 粒状 切 必 。 形 成 这 类 切 悄 的 原因 是 : 切 悄 内 部 的 切 应 力 
超过 了 材料 的 强大 极限， 切 悄 沿 东 一 截面 破 神 ， 不 能 形成 连续 的 切 悄 所 臻 。 一 般 
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在 切削 塑性 金属 时 ， 切 削 厚 度 大 ， 切 削 速 度 低 ， 刀 有 具 前 角 小 ， 容 易 得 到 这 种 切 习 。 
形成 这 种 切 丑 时， 切削 力 波动 很 大 ， 切 削 过 程 很 不 平稳 ， 工 件 已 加 工 表 面 粗糙 度 
大 ， 故 在 加 工 中 尤其 是 精 加 工 应 避免 出 现 这 种 切 导 。 

(4) 月 碎 状 切 悄 ( 见 图 2-8-2d) 在 切削 脆性 金属 时 〈 如 铸铁 、 黄 铜 ) ， 切 削 
层 金属 在 刀具 前 面 的 推 挤 作用 下 ， 切 削 刃 前 方 的 金属 在 塑性 变形 很 小 时 就 被 挤 裂 、 
脆 断 ， 形 成 大 小 不 一 、 不 规则 的 碎 块 状 切 居 ， 这 类 切 导 叫做 前 碎 切 属 。 形 成 这 类 
切 导 时 ， 切 削 力 变化 很 大 ， 工 件 的 已 加 工 表面 粗糙 度 很 大 。 刀 有 具 的 前 角 越 小 ， 切 
削 厚 度 武 大 时 ， 越 容易 产生 这 类 切 习 。 

3. FR 

(1) 积 履 瘤 的 形成 ”在 一 定 的 条 件 下 ,切削 塑性 金属 时 ， 刀 尖 附 近 贴 着 一 小 
块 硬度 较 高 的 金属 ， 如 图 2-8-3 所 示 ， 这 块 金属 称 为 积 届 冶 。 它 对 切削 过 程 和 加 工 
表面 质量 有 很 大 影响 。 




















a) b) c) 
图 2-8-3 积 导 瘤 的 形成 





产生 积 屑 瘤 要 有 一 定 的 条 件 和 原因 。 其 一 是 切削 塑性 金属 ， 其 二 是 中 等 切削 
速度 (5 —60m/min) 。 在 切削 一 般 钢 料 或 其 他 塑性 材料 时 ， 切 前 层 金属 在 刀具 的 切 
痢 闵 切割 作用 下 ,被 迫 脱 离 母 体 ， 抵 层 沿 着 刀具 前 面 流动 ， 切 曾 层 与 前 刀 面 之 间 
发 生 译 探 。 同 时 ， 切 斌 过 程 中 ,刀具 的 前 面 对 切 悄 的 推 挤 作用 产生 巨大 的 压力 。 
巨大 的 压力 和 雄 擦 使 切 悄 瓜 层 金属 的 流动 速度 较 切 悄 的 上 层 绥 慢 得 多 ， 并 沿 前 刀 
面 产 生 很 大 的 变形 ， 即 出 现 沛 流 现 象 。 当 切 悄 与 前 刀 面 的 压力 和 温度 达到 一 定时 ， 
产生 冷 焊 现 象 ， 经 过 冷 焊 的 切 前 奔 层 金属 就 集 留 在 前 刀 面 上 ， 形 成 一 层 积 悄 瘤 ， 
这 层 积 悄 瘤 又 使 与 它 接触 的 那 一 层 金 属 又 产生 很 大 的 塑性 变形 ， 并 堆积 其 上 。 经 
过 不 断 堆 积 ， 积 悄 瘤 逐渐 长 大 ， 当 长 到 一 定 的 高 度 时 ， 形 成 了 一 个 完整 的 积 悄 瘤 
并 代 符 切削 刃 进行 切削 。 积 习 瘤 的 存在 ， 改 变 了 刀具 的 前 角 。 

当 切 前 速 度 很 低 (<Smymin) ， 刀 具 前 面 导 切削 层 之 间 的 压力 和 温度 较 低 时 ， 
不 具备 形成 积 悦 瘤 的 条 件 。 当 切削 速度 很 高 时 ， 切 削 帮 层 的 金属 温度 很 高 。 捅 层 
金属 的 流动 性 增加 。 摩 探 因数 明显 降低 ， 也 不 会 形成 积 屑 瘤 。 

(2) 积 恬 瘤 对 切 前 的 影响 

1) 保护 刀具 。 积 屑 瘤 的 便 度 约 为 工件 材料 硬度 的 2 ~4 倍 ， 焊 附 在 刀具 的 前 
面 上 ， 能 代 符 切削 刃 进 行 切削 ， 保 护 了 切削 娓 和 前 刀 面 ， 减 少 了 刀具 的 肢 损 。 积 
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居 瘤 对 粗 加 工 是 有 积极 作用 的 。 

2) 增 大 实际 前 角 。 有 积 居 瘤 的 车 刀 ， 可 增 大 实际 前 角 至 30° ~35°, 减 小 了 切 
悄 的 变形 ， 降 低 了 切削 力 ， 如 图 2-8-4 所 示 。 

3) 影响 工件 尺寸 精度 及 表面 质量 。 积 恨 瘤 产生 是 时 有 时 无 ， 时 大 时 小 ， 极 不 
稳定 的 。 在 切削 过 程 中 ， 有 些 积 屑 瘤 被 切 导 人 带 走 ， 有 些 被 衣 入 工件 已 加 工 表面 ， 





























使 工件 表面 形成 便 点 和 毛刺 ， 表 面 粗糙 度 值 变 大 ， 如 图 2-8-5 所 示 。 





图 2-8-4 积 悄 瘤 增 大 实际 前 角 图 2-8-5 积 习 瘤 被 工件 和 切 导 这 走 的 情况 





当 积 悄 瘤 大 到 长 于 切 前 为 时 ， 刀 尖 的 实际 位 置 发 生变 化 导致 痛 吃 思量 改变 ， 
影响 了 工件 的 尺寸 精度 。 因 此 ， 在 精 加 工时 ， 可 通过 改变 切 前 三 要 素 避 人 免 产 生 积 
届 瘤 。 

(3) 影响 积 屑 瘤 的 主要 因素 “影响 积 悄 瘤 的 主要 因 系 是 工件 材料 、 切 削 速 度 、 
进 给 量 和 切削 液 等 。 其 中 切削 速度 对 产生 积 导 瘤 的 影响 最 大 。 除 此 之 外 ， 影 啊 积 
届 瘤 的 因素 还 有 刀具 前 角 和 切削 厚度 。 前 角 较 大 时 ， 切 恨 变 形 减 小 ， 有 利于 抑制 
积 居 瘤 的 产生 ; 切 前 厚度 增加 ， 切 履 与 前 刀 面 的 接触 长 度 也 会 随 看 增 大 ， 将 增加 
生成 积 屑 瘤 的 可 能 性 。 

4. 加 工人 硬化 

塑性 金属 经 过 切削 加 工 后 其 表面 强度 、 硬 度 都 要 提高 而 塑性 下 降 的 现象 叫做 
加 工 便 化 ， 人 简称 冷 便 现象 。 产 生冷 便 现 象 的 原因 是 因为 金属 材料 在 加 工 过 程 中 的 
塑性 变形 造成 的 。 塑 性 变形 愈 大 ， 表 面 变 形 便 化 全 严重 。 便 化 层 的 便 度 可 达 工 件 
硬度 的 1.2 ~2 倍 ， 硬 化 层 深度 可 达 0.07 ~ 0.Smm， 给 后 序 加 工 造成 困难 ， 增 加 刀 
具 的 磨损 ， 还 影响 工件 的 表面 质量 。 因 为 冷 硬 现象 的 出 现 会 伴随 残余 应 力 和 细微 
裂纹 同时 产生 ， 这 将 使 工件 表面 材料 性 能 降低 。 

冷 便 现象 虽然 有 些 不 利 影响 ,但 也 有 可 以 利用 的 一 面 。 例 如 ， 在 抑制 残余 应 
力 ， 特 别 是 细微 裂纹 的 条 件 下 ， 利 用 滚 压 加 工 产生 加 工 便 化， 可 使 已 加 工 表面 的 
硬度、 强度 和 耐 磨 性 提高 。 


二 、 切 前 力 
切削 时 ， 切 前 刀具 对 工件 的 作用 力 称 为 切削 力 尺 ， 它 作用 在 工件 上 。 切 前 时 ， 
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工件 材料 抵抗 刀具 切削 所 产生 的 阻力 称 为 切 前 阻力 fr， 它 作 用 在 刀具 上 。 切 前 力 
站 与 切 前 阻力 Fr 是 一 对 大 小 相等 、 方 回 相 反 ， 分 别 作用 在 两 个 不 同 物体 上 的 作用 
力 与 反作用 力 ， 如 图 2-8-6 所 示 。 

切削 阻力 在 切削 过 程 中 ， 对 刀具 的 寿命 、 机 床 功 率 消 耗 和 工件 的 加 工 质量 都 
有 很 大 的 影响 。 

1. 切削 阻力 的 来 源 

切削 时 ， 刀 有 具 不 仅 要 受到 来 自 被 切削 金属 、 切 层 以 及 工件 表面 层 金属 的 塑性 
变形 和 弹性 变形 所 产生 的 变形 抗力 (Fay、Fp、Fwgy、Fws) ， 而 且 还 要 受到 前 刀 
面 与 切 导 及 后 刀 面 与 工件 表面 间 的 摩 控 阻力 放 、 户 ， 而 切削 阻力 就 是 这 些 力 的 合力 
(矢量 和 ) ， 如 图 2-8-7 所 示 。 























图 2-8-6 切削 力 忆 与 切削 阻力 F' 图 2-8-7 切削 阻力 的 来 源 


2. 切削 阻力 的 分 解 
切削 阻力 严 是 一 个 空间 矢量 ， 它 的 大 小 与 方向 都 不 易 测量 。 为 了 便于 分 析 切 
前 阻力 的 作用 及 测量 ， 计 算 切削 力 的 大 小 ， 通 常 将 切削 阻力 严 分 解 成 三 个 相互 重 
直 的 分 力 ， 主 切削 阻力 严 、 径 向 阻力 F'. 、 轴 向 阻力 F' ( 见 图 2-8-8)。 
当 已 知 三 个 分 力 数值 后 ， 合 力 严 的 数值 可 
按 下 式 计算 





F' = VF +F + FP 

(1) +EUJBIBH JJ F 它 垂 直 于 基 面 ， 与 切 
削 速 度 w 方 回 一 致 ， 它 是 诸 分 力 中 最 大 的 一 个 ， 
消耗 的 动力 最 多 , 约 占 机 床 总 功率 的 95% ~ 
99% , F' fB JJRFyezE25 IH PS13222 JJ E.F JJ 
杆 应 尽量 伸 出 短 些 。 

(2) 径 回 阻力 天 它 在 基 面 内 ， 且 与 径 回 进 图 2-8-8 切削 阻力 与 分 解 
给 方 回 平行 ， 它 不 消耗 机 床 功率 。 但 是 ， 它 的 反 
作用 径 辐 切削 万 ， 作 用 于 工件 的 径 回 ， 有 将 工件 顶 压 的 趋势 。 当 工件 细 长 ， 工 艺 
系统 等 刚性 不 足 时 ， 容 易 产生 弯曲 变形 与 振动 ， 影 响 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 。 
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(3) 轴 疝 阻力 天 它 在 基 面 内 ， 且 与 纵 回 进 给 方向 平行 ， 它 只 消耗 机 床 总 功 
率 的 1% ~S$% 。 由 于 它 与 工件 轴线 平行 ， 有 使 车 太阴 与 进 给 相反 方向 偏转 的 趋势 。 
因此 ， 车 刀 安 装 时 应 锁 紧 牢靠 ， 避 免 因 车 刀 移 动 而 使 工件 报废。 

3. 影响 切削 阻力 的 因素 

(1) 工件 材料 ”工件 材料 的 硬度、 强度 、 塑 性 变形 、 切 悄 与 刀具 间 的 摩擦 都 
影响 切削 阻力 。 工 件 材料 的 硬度 或 强度 越 高 ， 切 前 阻力 就 越 大 。 工 件 材 料 的 塑性 
或 韧性 越 高 ， 变 形 抗力 和 摩擦 力 越 大 ， 切 削 阻 力也 越 大 。 钢 的 强度 与 变形 大 于 铸 
铁 ， 因 此 切削 钢材 时 的 切削 阻力 较 切 削 铸 铁 时 的 切削 阻力 大 (0.5 ~ 1 倍 左右 ) 。 

(2) 切 前 用 量 切削 用 量 中 ， 主 要 是 缘 吃 刀 量 和 进 给 量 ,， 通 过 影响 切削 面积 
来 影响 切削 阻力 。 其 中 背 吃 刀 量 对 切削 阻力 的 影响 最 大 ， 其 次 是 进 给 量 。 

背 吃 思量 和 进 给 量 增 大 ， 分 别 会 使 切 前 厚度 、 切 削 宽度 增 大 ， 切 前 面积 也 增 
大 。 所 以 ， 变 形 抗 力 和 摩擦 阻力 增 大 ， 因 而 切削 阻力 也 随 之 增 大 。 当 背 吃 刀 量 增 
大 一 倍 时 ， 主 切削 阻力 也 增 大 一 倍 ; 但 当 进 给 量 增 大 一 倍 时 ， 主 切削 阻力 只 增加 
0.75 ~0.9 倍 。 因 此 ， 采 用 大 进 给 量 比 大 背 吃 刀 量 更 要 省 力 。 

切削 速度 是 通过 影响 切 悄 变形 程度 来 影响 切削 阻力 的 ， 而 对 切削 面积 没有 影 
响 ， 所 以 切削 速度 对 切削 阻力 的 影响 没有 背 吃 刀 量 和 进 给 量 的 影响 大 。 切 前 脆性 
金属 时 的 变形 和 摩擦 均 较 小 ， 切 前 速度 改变 时 ， 切 削 力 变化 不 大 。 

(3) 车 刀 角 度 

1) 前 角 。 前 角 越 大 ， 切 悄 变 形 越 小 ， 切 前 阻力 明显 减 小 。 

2) 主 偏 角 。 切 削 塑 性 金属 时 ， 当 主 偏 角 小 于 60° ~75° 时 ， 主 偏 角 增 大 ， 主 切 
削 阻 力 将 减 小 ;当主 偏 角 大 于 60° ~75° 时 ， 主 偏 角 增 大 ， 则 由 于 刀 尖 圆 孤 的 影响 ， 
主 切削 阻力 将 随 之 增 大 。 切 前 脆性 金属 时 ， 当 主 偏 角 大 于 45° 后 ， 主 切削 阻力 基本 
不 随 其 角度 变化 而 改变 。 

3) 刃 倾 角 。 丸 倾角 在 10° ~45° 变 动 时 ， 主 切削 阻力 基本 不 变 。 但 当 刃 倾角 减 
小 时 ， 径 问 切 前 阻力 增 大 ， 进 给 力 减 小 。 

4) 负 倒 棱 。 当 刀具 磨 有 人 负 倒 棱 时 ， 切削 刃 变 钝 ， 切 悄 变 形 增 大 ， 切 前 阻力 也 
增 大 。 

5) 刀 尖 圆 匆 。 刀 尖 圆 弧 或 过 渡 刃 增 大 ， 切 前 刃 参 与 切削 的 长 度 增加 ， 切 悄 变 
形 和 摩擦 力 增 大 ， 切 前 阻力 也 增 大 。 

三 、 切 削 热 和 切削 温度 

切 前 热 是 切削 过 程 中 因 人 金属 变形 和 摩擦 而 产生 的 热量 。 切 前 热 和 由 它 产生 的 
切 前 温度 ， 直 接 影响 刀具 的 磨损 和 使 用 寿命 ， 并 影响 工件 的 加 工 精 度 和 表面 质量 ， 
尤其 在 高 速 切削 时 更 为 明显 。 

1. 切削 热 的 来 源 与 扩散 

切削 热 的 来 源 有 三 个 : 一 是 切削 层 金 属 发 生 弹 性 变形 和 塑性 变形 ;二 是 切 履 
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与 前 刀 面 的 摩擦 ; 三 是 工件 与 后 刀 面 摩擦 。 切 前 过 程 中 上 述 变 形 与 摩擦 消耗 的 功 
率 绝 大 部 分 转化 为 热能 。 

切 前 热 通过 切 悄 、 工 件 、 刀 具 和 周围 的 介质 扩散 。 经 实验 表明 切削 热 传 至 
各 部 分 的 比例 一 般 是 切 导 带 走 的 热量 最 多 。 如 不 用 切削 液 ， 以 中 等 切削 速度 切削 
钢材 料 时 ， 切 削 热 的 50% - 86% 由 切 履带 走 ，10% ~ 40 狗 传人 工件 ，3% ~9% 传 
人 车 刀 ，1% 左右 传人 周围 空气 。 

2. 切削 温度 

切削 热 的 产生 使 切削 区 域 的 温度 上 升 ， 而 切削 温度 在 切削 区 域 的 分 布 是 不 均 
匀 的 。 通 常 说 的 切削 温度 是 指 切 导 与 前 刀 面 接触 区 域 的 平均 温度 。 切 削 温 度 的 高 
低 取 决 于 切削 热 的 多 少 及 散热 条 件 的 好 坏 。 

3. 影响 切削 温度 的 主要 因素 

(1) 工件 材料 的 影响 ”工件 材料 是 通过 其 强度 、 硬 度 和 热 导 率 等 性 能 不 同 而 
影响 切削 温度 的 。 当 工件 材料 的 强度 和 硬度 较 低 、 热 导 率 大 时 ， 产 生 的 热量 较 少 ， 
切削 温度 就 低 。 反 之 则 高 。 

(2) 切削 用 量 的 影响 切 前 用 量 (v.、f、a,) 增 大 ， 切 前 温度 升 高 ， 其 中 切 
前 速度 (o) 的 影响 最 大 ， 其 次 是 进 给 量 (f/f) ， 背 吃 刀 量 (a,) 影响 最 小 。 

(3) 刀具 角度 影响 

1) 前 角 (y,)。 前 角 的 大 小 影响 切 
削 变 形 和 摩擦 ， 对 切削 温度 的 影响 较 明 
显 。 前 角 增 大 ， 变 形 和 摩擦 减 小 ， 产 生 
热量 小 ， 切 前 温度 下 降 。 但 前 角 过 大 ， 
由 于 棉 角 减 小 ， 刀 头 体积 减 小 ， 刀 具 散 
热 条 件 变 差 ， 切 前 温度 反而 略为 上 升 。 

2) 主 偏 角 (<), 在 相同 的 背 吃 思 
量 下 ， 增 大 主 偏 角 ， 主 切削 刃 参 加 切削 





























的 长 度 工 缩短 ， 刀 尖 角 e 减 小 ， 切 削 热 a) b) 
相对 集中， 散热 条 件 变 差 . 切削 温度 将 图 2-8-9 主 偏 角 对 主 切削 丸 
升 高 ， 如 图 2-8-9 所 示 。 工作 长 度 和 刀 尖 角 的 影响 





(4) 其 他 因素 的 影响 ”合理 选用 并 ”台所 小 , 刀 尖 角 大 b) <, K, 刀 尖 角 小 
充分 加 注 切 削 液 可 有 效 降低 切削 温度 。 

4. 切削 温度 对 加 工 的 影响 

切削 温度 对 切削 加 工 的 影响 具有 两 重 性 。 

(1) 切削 温度 对 切削 加 工 的 不 利 影响 

1) 切削 温度 的 升 高 会 加 速 刀具 磨损 ， 降 低 刀 具 寿 命 。 

2) 刀具 或 工件 在 受热 后 ， 会 发 生 膨胀 变形 ， 影 响 加 工 精 度 ， 尤 其 是 在 加 工 有 
色 金 属 或 细 长 类 工件 时 更 为 突出 。 
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3) 工件 表面 与 刀具 后 面 接触 的 瞬间 ， 温 度 可 上 升 到 儿 百 度 ,， 但 与 后 面 脱离 接 
触 后 温度 又 急剧 下 降 ， 这 一 过 程 虽然 较 短暂 ,但 会 使 工件 表面 产生 有 害 的 残留 瑟 
应 力 。 严 午时 会 造成 工件 表面 烧伤 和 退火 现象 。 

(2) 切 前 温度 对 切削 加 工 的 有 利 影 啊 

1) 切削 温度 会 使 工件 材料 软化 ， 使 工件 易于 切削 ， 这 对 加 工 一 些 便 度 较 高 、 
但 高 温 强 度 并 不 融 的 材料 ( 如 泽 便 钢 ) ， 是 很 有 利 的 。 

2) 对 一 些 性 质 较 脆 而 耐 热 性 好 的 刀具 材料 〈 如 便 质 合金 、 陶 千 材 料 等 ) ， 适 
当 的 高 温 能 改善 材料 的 蔬 性 ， 减 少 朋 为 现象 。 

3) 较 蜗 的 切 曾 温度 不 利于 积 悄 瘤 的 生成 ， 可 减轻 刀具 的 磨损 及 改善 工件 表面 


























质 


由 


四 、 刀 具 的 磨损 和 磨 钝 标准 


刀具 在 切削 过 程 中 将 逐渐 产生 磨损 。 当 刀具 磨损 量 达 到 一 定 程 度 时 ， 可 以 明 
显 地 发 现 切削 阻力 加 大 ， 切 削 温 度 上 升 ， 切 丑 颜 色 改 变 ， 产 生 切 削 振 动 ， 已 加 工 
表面 质量 也 明显 恶化 ， 工 件 尺 二 可 能 会 达 不 到 要 求 ， 此 时 ， 必 须 对 刀具 进行 重 磨 
或 更 换 新 刀 。 

1. 刀具 磨损 形式 

刀具 磨损 形式 有 三 种 。 即 前 思 面 庄 损 、 后 刀 面 髓 损 、 前 后 思 面 同时 磨损 ， 如 
图 2-8-10 所 示 。 




















a) b) 9) 





图 2-8-10 刀具 磨损 形式 
a) 前 思 面 磨损 b) 后 刀 面 磨损 c) 前 后 刀 面 同时 磨损 








(1) 前 刀 面 磨损 ”前 刀 面 磨损 是 指 刀具 的 前 面 出 现 月 牙 洼 。 使 用 较 大 的 切 误 
速度 和 较 大 的 切削 厚度 切削 塑性 金属 时 ， 容 易 出 现 月 牙 洼 。 月 牙 洼 状 磨 损 的 逐渐 
扩展 ， 将 使 切削 娘 强 度 降 低 ， 容 易 毅 刃 而 使 刀具 破坏 。 

(2) 后 刀 面 磨损 磨损 的 部 位 主要 发 生 在 后 刀 面 。 它 是 由 于 加 工 表 面 和 刀具 
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后 刀 面 之 间 存 在 强烈 的 挤 压 和 摩 护 ， 使 后 刀 面 靠近 切削 太 处 产生 破损 并 磨 出 沟 痕 。 
这 种 磨损 一 般 发 生 在 切削 脆性 金属 或 以 较 小 的 背 吃 刀 量 (a, <0. lmm) 切削 塑性 
金属 的 条 件 下 。 甚 磨损 值 用 VB 表示 。 

(3) 前 、 后 刀 面 同时 磨损 ”这 是 一 种 综合 的 磨损 ， 是 指 前 刀 面 的 月 牙 洼 和 后 
刀 面 的 沟 痕 同时 发 生 。 在 切削 塑性 金属 时 ， 大 多 数 出 现 的 是 这 种 情况 。 单 纯 的 前 
刀 面 磨损 和 后 刀 面 磨损 是 很 少 发 生 的 。 

2. 刀具 磨损 过 程 

刀具 的 磨损 过 程 一 般 可 分 为 三 个 阶段 。 刀 具 订 损 过 程 曲线 如 图 2-8-11 所 示 。 

通常 说 的 刀具 磨损 主要 指 后 刀 面 的 磨 
损 ， 因 为 大 多 数 情 况 下 后 刀 面 都 有 磨损 ， 
它 的 VB 大 小 对 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 影响 
较 大 ， 而 且 测 量 也 较 方便 ， 故 目前 一 般 都 
用 后 刀 面 上 磨损 量 来 反映 刀具 磨损 的 程度 。 

(1) 初期 磨损 阶段 (04 z) 这 一 阶 
段 磨损 曲线 的 冬 率 较 大 。 由 于 为 磨 后 的 新 
刀具 ， 其 后 刀 面 与 加 工 表面 间 的 实际 接触 
面积 很 小 ， 压 强 很 大 ， 故 磨损 很 快 。 初 期  。 
磨损 量 的 大 小 与 刀具 刃 磨 质量 有 很 大 关系 ， 
通常 在 VB =0.05 ~0.1mm。 经 过 研磨 的 刀 图 2-8-11 刀具 磨损 过 程 曲 线 
具 ， 其 初期 磨损 量 小 ， 而 且 要 耐用 得 多 。 

(2) 正常 磨损 阶段 (4B 段 ) 经 过 初期 磨损 ， 刀 具 后 面 上 被 磨 出 一 条 狭 窗 的 
校 面 ， 压 强 减 小 ， 故 磨损 量 的 增加 也 绥 慢 下 来 ， 并 且 比 较 稳 定 。 这 就 是 正常 磨损 
阶段 ， 也 是 刀具 工作 的 有 效 阶 段 。 这 一 阶段 中 磨损 曲线 基本 上 是 一 条 向 上 和 斜率 较 
小 的 斜 线 ， 其 斜率 代表 刀具 正常 工作 时 的 磨损 强度 。 磨 损 强 度 是 比较 刀具 切 前 性 
能 的 重要 指标 之 一 。 

(3) 急剧 磨损 阶段 (BC 段 ) 刀具 经 过 正常 磨损 阶段 后 ,切削 胃 显 著 变 钝 ， 
切 前 力 增 大 ， 切 前 温度 升 高 。 这 时 刀具 的 磨损 情况 发 生 了 质 的 变化 而 进入 剧烈 磨 
损 阶段 。 这 一 阶段 的 磨损 曲线 斜率 很 大 ， 即 磨损 强度 很 大 。 此 时 刀具 如 继续 工作 ， 
则 不 但 不 能 保证 加 工 质 量 ， 而 且 刀 具 材 料 消 耗 多 ， 甚 至 完全 开 失 切削 能 力 。 故 应 
当 使 刀具 避免 发 生 剧 烈 磨 损 ， 避 免 在 这 个 阶段 进行 切削 加 工 。 

3. 刀具 的 磨 钝 标准 

刀具 磨损 后 将 影响 切削 力 、 切 前 温度 和 加 工 质 量 ， 因 此 必须 根据 加 工人 情况 规 
定 一 个 最 大 的 允许 磨损 值 ， 这 就 是 刀具 的 磨 钝 标准 。 一 般 刀 具 的 后 面 上 都 有 磨 
损 ， 它 对 加 工 精 度 和 切削 力 的 影响 比 前 面 磨 损 显 车 ， 同 时 后 面 磨损 量 比较 容易 测 
量 ， 因 此 在 刀具 管理 和 金属 切削 研究 中 多 按 后 面 磨损 尺寸 来 制定 磨 钝 标准 。 通 常 
所 谓 磨 钝 标准 是 指 后 面 识 损 币 中 间 部 分 平均 磨损 量 允许 达到 的 最 大 值 ， 以 VB 
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表示 。 

如 用 硬 质 合金 车 刀 粗 车 碳 钢 时 ，VB =0.6 -0.8mm; 粗 车 铸铁 时 ,VB =0.8 ~ 
1. 2mm; 精 车 时 ，VB =0.1 ~0.3mm， 为 磨 钝 标准 。 

加 工大 型 工件 ， 为 避免 中 途 换 刀 ， 一 般 采 用 较 低 的 切削 NB 前 刀 面 
速度 以 延长 刀具 使 用 寿命 。 此 时 切削 温度 较 低 ， 故 可 适当 加 
大 麻 钝 标准 。 在 目 动 化 生产 中 使 用 的 精 加 工 刀 具 ， 一 般 都 根 
据 工件 精度 要 求 制 定 刀具 磨 钝 标准 。 在 这 种 情况 下 ， 第 以 刀 























具 的 径 向 磨损 量 NB 作为 衡量 标准 ， 如 图 2-8-12 所 示 。 Co 
4. 刀具 寿命 后 刀 面 











思 磨 后 的 刀具 从 开始 切削 到 磨损 量 达 到 磨 印 标准 为 止 的 
切削 时 间 称 为 刀具 寿命 。 以 了 表示 ， 即 刀具 在 两 次 重 磨 之 间 
的 纯 切 削 时 间 。 它 是 指 净 切削 时 间 ， 不 包括 用 于 对 刀 、 测 量 、 
快 进 、 空 行程 等 非 切 削 时 间 。 刀 有 具 寿命 是 一 把 刀 从 开始 使 用 到 报废 所 用 时 间 的 总 
和 ， 即 思 具 每 次 刃 磨 后 的 寿命 的 总 和 。 现 代 生 产 中 ,不 能 片面 追求 刀具 寿命 越 长 
越 好 ， 要 在 兼顾 产品 质量 、 生 产 效 率 、 加 工 成 本 的 前 提 下 力求 刀具 寿命 的 最 大 化 。 


五 、 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 的 方法 


表面 粗糙 度 是 指 加 工 表 面具 有 的 较 小 间距 和 微小 峰 谷 不 平 度 。 其 两 波峰 或 两 
波 谷 之 间 的 距离 ( 波 距 ) 很 小 (在 lmm 以 下 ) ， 用 肉眼 是 难以 区 别 的 ， 因 此 它 属 
于 微观 几何 形状 误差 。 表 面 粗糙 度 越 小 ， 则 表面 越 光 滑 。 表 面 粗 糙 度 的 大 小 ， 对 
机 械 零 件 的 使 用 性 能 有 很 大 的 影 啊 。 

表面 粗糙 度 的 评定 参数 有 轮廓 算术 平均 俩 差 Re ， 微 观 不 平 度 十 点 高 度 Rz 和 轮 
廓 最 大 高 度 Ry, HT Ra 参数 能 充分 反应 表面 微观 几何 形状 高 度 方向 的 特性 ， 并 且 
几何 测量 方法 比较 简单 ， 因 而 是 标准 推荐 优先 选用 的 最 基本 的 评定 参数 。 已 加 工 
表面 的 表面 粗糙 度 和 表面 层 的 物理 力学 性 能 是 衡量 已 加 工 表面 的 表面 质量 标准 。 
表面 粗糙 度 对 零件 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 、 疲 秀 蝇 度 和 配合 性 质 神 有 很 大 影响 。 如 何 
减 小 表面 粗糙 度 值 也 是 切削 原理 人 研究 的 重要 内 容 之 一 。 

Wi 

Wi 内 ”工件 上 的 已 加 工 表 面 ， 是 由 刀具 主 、 副 切削 刃 切削 后 形成 的 。 

a 面积 ， 如 
人 从 图 中 可 以 看 出 ， 残 留 面积 越 大 ， 高 度 越 高 ， 表 面 粗糙 度 值 越 大 。 
此 外 ， 切 痢 为 不 光洁 也 会 影响 工件 表面 加 工 质 量 。 切 赋 刃 越 光 洁 ， 越 锋利 ， 已 加 
工 表面 的 表面 粗糙 度 值 就 越 低 。 切 削 时 刀 尖 圆 跌 及 后 刀 面 的 挤 压 与 摩 氛 使 工件 材 
料 发 生 塑 性 变形 ， 还 会 将 残留 面积 挤 牌 ， 因 而 增 大 了 工件 已 加 工 表面 的 表面 粗糙 
度 值 。 

(2) 鲜 刺 当 用 很 小 的 刀具 前 角 和 很 低 的 切削 速度 切削 塑性 金属 时 ， 工 件 表 
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图 2-8-12 刀具 磨损 量 
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全 


) 
图 2-8-13 残留 面积 


面 上 会 产生 近似 与 切 关 速 度 方向 垂直 的 模 癌 裂纹 和 呈 钱 厂 状 的 毛刺 简称 钱 刺 。 妆 
鲜 刺 出 现时 ， 可 使 表面 粗糙 度 值 增 大 。 

(3) UB ”用 中 等 速度 切 关 塑性 金属 产生 积 悄 瘤 后 ， 因 积 悄 瘤 既 不 规则 又 
不 稳定 ， 一 方面 其 不 规则 部 分 代 蔡 部 分 切削 刃 切 削 ， 在 工件 表面 上 划 出 一 些 座 浅 
不 一 的 沟 约 。 邦 一 方面 一 部 分 脱落 的 积 屑 瘤 甬 和 人 已 加 工 表面 ， 使 之 形成 便 点 和 毛 
刺 ， 会 增 大 工件 表面 粗糙 度 值 。 

(4) 振动 刀具 、 工 件 及 机 床 部 件 产 生 的 周期 性 的 振动 会 使 工件 已 加 工 表 面 
出 现 周期 性 的 振 纹 ， 使 表面 粗糙 度 值 明显 增 大 。 

2. 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 的 万 法 

在 切削 加 工 中 ， 右 发 现 工件 表面 粗糙 度 值 达 不 到 网 样 的 要 求 时 ， 应 匈 仔细 观 
察 和 分 析 工 件 表面 粗糙 度 值 变 大 的 形式 和 原因 ， 找 出 影响 表面 粗糙 度 值 变 大 的 主 
要 因素 ， 从 而 有 针对 性 地 提出 解决 办 法 。 

下 面 介绍 几 种 第 见 的 导致 工件 表面 粗 烟 度 值 大 的 现象 见 图 2-8-14)。 












































a) b) c) d) 


图 2-8-14 常见 的 表面 粗 烽 度 值 大 的 现象 
a) 残留 高 度 高 b) 表面 毛刺 c) 切 悄 拉毛 d) 振 纹 





(1) 减 小 残留 面积 高 度 从 图 2-8-14 中 可 知 减 小 主 偏 角 、 副 偏 角 和 进 给 量 太 
增 大 刀 尖 圆 弧 半径 ， 都 可 以 减 小 残留 面积 高 度 ， 具 体 实施 时 要 注意 以 下 儿 个 方面 . 
1 ) 一 般 减 小 副 侦 角 对 减 小 表面 粗糙 度 值 效 末 明 显 。 但 减 小 主 俩 角 <, 会 使 径 问 
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阻力 增 大 ， 若 工艺 系统 刚性 差 ， 会 引起 振动 。 

2) 适当 增 大 刀 尖 圆 跌 半径 可 减 小 表面 粗糙 度 值 。 但 如 果 刀 尖 圆 中 半径 过 大 且 
机 床 刚 性 不 足 时 ， 会 使 径 向 阻力 增 大 而 产生 振动 ， 反 而 使 表面 粗糙 度 值 变 大 。 

3) 减 小 进 给 量 、 提 高 切削 速度 ， 也 可 减 小 表面 粗糙 度 值 。 

(2) 避免 积 眉 瘤 、 刺 痕 的 产生 ”可 用 改变 切削 速度 的 方法 ,来 抑制 积 导 瘤 的 
产生 。 高 速 钢 车 刀 ， 应 降低 切削 速度 (o <5m/min), ， 并 加 注 切 削 液 ， 硬 质 合 金 车 
刀 ， 应 提高 切削 速度 ( 避 开 最 容易 产生 积 恨 瘤 的 中 速 范 围 ， = 15 ~ 30m/min) 。 
增 大 车 刀 前 角 能 有 效 地 抑制 积 丑 瘤 的 产生 ， 但 要 保证 切削 秦 有 足够 强度 。 另 外 ， 
切削 娘 表 面 的 粗糙 度 值 大 也 会 使 工件 表面 产生 毛刺 。 因 此 ， 应 尽量 减 小 前 、 后 刀 
面 的 表面 粗 烟 度 值 ， 经 常 保持 切削 为 锋利 。 

(3) 避免 磨损 亮 斑 ” 当 刀 有 具 严重 磨损 时 ， 已 加 工 表 面 会 出 现 亮 斑 或 亮点 ， 切 
削 时 产生 噪声 ， 磨 钝 的 切削 娘 会 将 工件 表面 挤 压 出 亮 痕 ， 使 表面 粗糙 度 值 变 大 ， 
这 时 应 及 时 重 磨 或 更 换 刀 具 。 

(4) 防止 切 悄 拉毛 已 加 工 面 ” 被 切 悄 拉毛 的 工件 表面 ,会 在 已 加 工 表 面 出 现 
一 些 不 规则 的 浅 划 痕 。 选 用 正 刃 倾角 的 车 刀 ， 使 切 层 流 辐 工件 竺 加工 表 面 ， 并 采 
取 合 适 的 断 悄 槽 措施 能 有 效 避 人 免 和 防止 此 现象 发 生 。 

(5) 防止 和 消除 振 纹 ”车 前 时 产生 的 振动 会 使 工件 表面 出 现 周期 性 的 横 问 或 
纵 回 的 振 纹 。 为 此 应 注意 以 下 几 个 方面 : 

1) 机 床 方面 。 增 强 和 车床 安 六 的 稳固 性 ; 调整 主轴 间 际 ,提高 轴承 精度 ; 调整 
中 、 小 滑板 锐 条 间 际 小 于 0. 04mm ， 并 保证 移动 平稳 、 轻 便 。 

2) 刀具 方面 。 提 高 刀 杆 刚性 ; 合理 选择 刀具 几何 参数 ， 经 常 保持 切 前 尺 光 
洁 、 锋 利 。 

3) 工件 方面 。 增 加 工件 的 安装 刚性 ， 尽 量 缩短 工件 悬 伸 长 度 ; 改变 装 夹 方 
式 ; 细 长 类 工件 应 采用 中 心 架 或 跟 刀 架 辅 助 等 支撑 。 

4) 切削 用 量 方面 ”选用 较 小 的 背 吃 刀 量 和 进 给 量 ， 改 变 或 降低 切削 速度 。 

(6) 合理 选用 切削 液 ， 保 证 充分 冷却 润滑 ”合理 选用 切削 液 是 消除 积 悄 冶 、 
乌 刺 和 减 小 表面 粗糙 度 值 的 有 效 方法 。 充 分 地 冷却 润 请 ， 可 以 减 小 切削 阻力 ， 降 
低 切削 温度 ， 提 高 刀具 寿命 。 
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一 、 车 床 的 维护 


车 床 在 使 用 一 段 时 间 后 ， 两 个 相互 接触 的 零件 间 产 生 磨 损 ， 其 工作 性 能 逐渐 
受到 影响 ， 这 时 ， 就 应 对 车 床 的 一 些 部 件 进行 适当 的 调整 、 维 护 ， 使 车 床 恢 复 到 
正常 的 技术 状态 。 

车 床 的 一 级 保养 是 由 操作 人 员 完 成 的 ， 二 级 保养 是 由 操作 人 员 与 维修 人 员 共 
同 完成 的 ， 其 保养 维护 周期 及 每 次 保养 维护 的 时 间 还 应 该 根据 车 床 结构 、 粗 精 加 

工 条 件 等 不 同情 况 合 理 确 定 ， 并 经 党 结合 实际 加 以 调整 

1. 车 床 保养 维护 的 主要 内 容 

l) 和 车床 的 不 易 保 养 部 位 及 重点 部 位 进行 拆 秃 、 彻 底 清 洗 、 擦 拭 外 表 和 
内 部 。 

2) 检查 解体 部 位 的 零件 ， 对 磨损 零件 进行 修复 ， 对 难以 恢复 其 应 有 精度 的 零 
件 ， 应 予以 更 换 。 

3) 调整 主轴 轴承 、 离 合 需 、 链 轮 链条 、 丝 杠 螺 母 、 导 轨 久 条 的 间隙 ， 调 整 传 
动 带 的 松紧 程度 ， 紧 固 松动 部 件 。 

4) 清洗 过 滤 顺 、 油 逢 、 油 线 、 油 标 等 ， 清 洗 冷 却 闭 置 ， 修 理 或 更 换 水 管 接 
头 ， 消 除 润滑 系统 和 冷却 装置 中 的 渗 漏 现象 ， 增 添 润滑 油 ， 更 换 切 前 液 。 

5) 清洗 导轨 与 润滑 面 ， 清 除 毛 刺 及 划 伤 表面 。 

6) 检查 电气 装置 ， 更 换 损 坏 元 件 。 

7) 检查 安全 装置 是 否 可 靠 ， 并 进行 调整 

2. 车 床 的 一 级 保养 

车 床 保 养 工作 直接 影响 到 零件 加 工 质量 的 好 坏 与 生产 效率 的 高 低 ， 为 了 保证 
车 床 精度 ,保证 车 床 的 使 用 寿命 ,通常 当 车 床 运 行 500h 后 ( 约 三 个 月 ) ， 需 要 
进行 一 级 保养 ,一 级 保养 工作 由 操作 人 员 完 成 ,保养 时 必须 切断 电源 以 确保 
“P 
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(1) 主轴 箱 的 保养 

1) 拆 下 过 滤 硕 并 进行 清洗 ， 使 其 无 休 物 并 重新 交配 。 

2) 检查 主轴 ， 甚 锁 紧 螺母 应 该 无 松动 现象 ， 紧 定 螺钉 应 拧紧 。 

3) 调整 制动器 及 离合 器 摩擦 片 的 间 际 。 

(2) 交换 齿轮 箱 、 汶 板 箱 的 保养 

1) 拆 下 齿轮 、 轴 套 、 刷 形 板 进行 清洗 ， 然 后 重新 装配 ， 在 润滑 脂 杯 中 注入 新 
油脂 。 

2) 调整 齿轮 嘴 合 间 院 。 

3) 检查 轴 套 应 无 晃动 现象 。 

4) 清洗 汐 板 箱 。 

(3) 刀 架 和 滑板 的 保养 

1) 拆 下 方 刀 架 清洗 。 

2) 拆 下 中 、 小 滑板 丝 杠 、 螺 母 、 馈 条 进行 清洗 。 

3) 拆 下 床 鞍 防 侍 油 毛 息 ， 进 行 清洗 、 加 油 ， 然 后 重新 装配 。 

4) 中 请 板 的 丝 枉 、 螺 母 、 灸 条、 导轨 加 油 后 重新 装配 ， 调 整 镶 条 间 队 和 丝 杠 
螺母 间 际 。 

5) 小 滑板 的 丝 枉 、 螺 母 、 灸 条、 导轨 加 油 后 重新 装配 ， 调 整 镶 条 间 际 和 丝 杜 
螺母 间 际 。 

6) 探 净 方 刀 架 底 面 ， 涂 油 ， 重 新 装配 ， 压 紧 。 

(4) 尾 座 的 保养 

1) 拆 下 尾 座 套 简 和 压 紧 块 ， 进 行 清洗 、 涂 油 。 

2) 拆 下 尾 座 丝 枉 、 螺 母 进 行 清洗 ， 加 油 。 

3) 清洗 尾 座 并 加 油 。 

4) 重新 装配 尾 座 并 调整 。 

(5) 润滑 系统 的 保养 

1) 清洗 冷却 条 、 过 滤 硕 和 盛 液 盘 。 

2) 检查 并 保证 油 路 畅通 ， 油 液 、 油 强 、 油 息 应 清洗 无 铁 履 。 

3) 检查 润滑 油 ， 油 脂 应 保持 良好 ， 油 杯 应 齐全 ， 油 标 应 清晰 。 

(6) 电 需 的 保养 

1) 清扫 电动 机 、 电 需 箱 上 的 侍 居 。 

2) 检查 电器 装置 应 固定 齐全 。 

(7) 外 表 的 保养 

1) 清洗 车 床 外 表面 及 其 各 置 盖 ， 保 持 其 清洁 ， 无 锈蚀 、 无 油污 。 

2) 清洗 丝 枉 、 光 杠 、 操 纵 杠 。 

3) 检查 并 补 齐 各 螺钉 、 手 柄 、 手 柄 球 。 

(8) 车 床 附件 的 保养 ”中 心 架 、 跟 刀 架 、 顶 尖 、 夹 盘 、 兹 盘 等 ， 应 齐全 洁净 ， 
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摆 放 整齐 ， 并 对 各 部 件 进 行 必 要 的 润 请 。 

(9) 注意 事项 ”进行 一 级 保养 工作 ， 事 先 应 做 好 充分 的 准备 工作 ， 如 准 
备 好 拆 闭 的 工具 、 清 洗 装 置 、 润 滑 油料 、 放 置 机 件 的 盘子 和 必要 的 备件 等 ; 
保养 应 有 条 不 义 地 进行 ， 拆 下 的 机 件 应 有 序 放 置 ， 不 允许 乱 放 ， 做 到 文明 
操作 。 

3. 车 床 的 二 级 保养 

机 床 运 行 5000h 进行 二 级 保养 。 保 养 工作 由 维修 人 员 与 操作 人 员 共 同 完 成 ， 在 
完成 一 级 保养 内 容 的 同时 ， 做 好 细致 的 拆 、 检 、 维 修 、 更 换 内 容 ， 并 对 易 损 件 进 
行 测 绘 、 制 造 ， 作 为 备用 零件 使 用 。 

(1) 主轴 箱 的 保养 

1) 拆 下 过 滤 硕 并 进行 清洗 ， 使 其 无 杂 物 并 重新 交配 。 

2) 检查 主轴 ， 其 锁 紧 螺母 应 无 松动 现象 ， 紧 定 螺钉 应 拧紧 。 

3) 调整 制 动 絮 及 离合 髓 擦 片 的 间 际 。 

4) 检查 传动 系统 ， 修 复 或 更 换 易 磨损 件 。 

5) 调整 主轴 轴 癌 间 际 。 

6) 清除 主轴 锥 孔 毛 刺 ， 以 符合 精度 要 求 。 

(2) 交换 齿轮 箱 与 溜 板 箱 的 保养 

1) 拆 下 齿轮 、 轴 套 、 刷 形 板 进行 清洗 ， 然 后 重新 装配 ， 在 润滑 脂 杯 中 注入 新 
油脂 。 

2) 调整 齿轮 嘴 合 间 院 。 

3) 检查 轴 套 应 无 晃动 现象 。 

4) 检查 、 修 复 或 更 换 易 损 零 件 。 

5) 清洗 溜 板 箱 。 

6) 调整 开 合 螺母 。 

7) 检查 、 修 复 或 更 换 易 损 零 件 。 

(3) 刀 架 和 滑板 的 保养 

1) 拆 下 方 刀 架 清洗 。 

2) 拆 下 中 、 小 滑板 丝 杠 、 螺 母 、 馈 条 进行 清洗 。 

3) 拆 下 床 鞍 防 侍 油 毛 息 ， 进 行 清洗 、 加 油 ， 然 后 重新 装配 。 

4) 中 请 板 的 丝 枉 、 螺 母 、 久 条、 导轨 加 油 后 重新 装配 ， 调 整 镶 条 间 辽 和 丝 杠 
螺母 间 际 。 

5) 小 滑板 的 丝 枉 、 螺 母 、 久 条、 导轨 加 油 后 重新 装配 ， 调 整 镶 条 间 际 和 丝 杜 
螺母 间 际 。 

6) 擦 净 方 刀 架 底面 ， 涂 油 ， 重 新 装配 ， 压 紧 。 

7) 检查 、 修 复 或 更 换 易 损 零 件 。 
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(4) 尾 座 的 保养 

1) 拆 下 尾 座 套 简 和 压 紧 块 ， 进 行 清洗 、 涂 油 。 

2) 拆 下 尾 座 丝 枉 、 螺 母 进 行 清洗 ， 加 油 。 

3) 清洗 尾 座 并 加 油 。 

4) 重新 装配 尾 座 并 调整 。 

5) 检查 、 修 复 尾 座 套 简 精 度 。 

6) 检查 、 修 复 或 更 换 易 损 零 件 。 

(5) 润滑 系统 的 保养 

1) 清洗 冷却 条 、 过 滤 关 和 盛 液 盘 。 

2) 检查 并 保证 油 路 畅通 ， 油 液 、 油 强 、 油 息 应 清洗 无 铁 履 。 

3) 检查 润滑 油 ， 油 脂 应 保持 良好 ， 油 杯 应 齐全 ， 油 标 应 该 清晰 。 

4) 检查 液压 泵 、 液 压 氏 及 油管 接头 处 无 泄漏 。 

5) 检查 调整 液压 操作 闪 杆 ， 根 据 磨 损 情 况 修复 或 更 换 。 

(6) 电 需 的 保养 

1) 清扫 电动 机 、 电 需 箱 上 的 侍 居 。 

2) 检查 电器 装置 应 固定 齐全 。 

3) 拆洗 电动 机 轴承 。 

4) 检修 整理 电 需 箱 ， 应 符合 设备 完好 的 标准 要 求 。 

(7) 外 表 的 保养 

1) 清洗 车 床 外 表面 及 其 各 置 盖 ， 保 持 其 清洁 ， 无 锈蚀 、 无 油污 。 

2) 清洗 丝 枉 、 光 杠 、 操 纵 杠 。 

3) 检查 并 补 齐 各 螺钉 、 手 柄 、 手 柄 球 。 

(8) 车 床 附 件 的 保养 ”中 心 寻 、 跟 刀 、 顶 尖 、 夹 盘 、 花 盘 等 ， 应 齐全 洁净 ， 
摆 放 整齐 ， 并 对 各 部 件 进 行 必 要 的 润 请 。 

(9) 精度 

1) 校正 车 床 水 平 ， 检 查 、 调 整 、 修 复 精 度 。 

2) 精度 符合 设备 完好 标准 要 求 。 

(10) 注意 事项 ”进行 二 级 保养 工作 ， 事 先 应 做 好 充分 的 准备 工作 ， 如 准备 好 
拆 装 的 工具 、 清 洗 装 置 、 润 滑 油料 、 放 置 机 件 的 盘子 和 必要 的 备件 等 ; 保养 应 有 
条 不 闪 地 进行 ， 拆 下 的 机 件 应 有 序 放置 ， 不 允许 乱 放 ， 做 到 文明 操作 。 

二 、 车 床 的 润滑 

车 床上 的 导轨 与 床 鞍 、 齿 轮 与 齿轮 、 轴 承 滚珠 ( 滚 柱 ) 与 深 道 以 及 其 他 接触 
表面 在 相对 运动 时 ， 都 存在 着 摩擦 现象 。 摩 探 会 造成 机 件 逐 渐 磨 损 ， 多 损耗 动力 ， 


又 使 接触 面 发 热 ， 其 至 损坏 。 为 了 减少 相对 运动 之 间 的 雄 控 阻力， 保持 车 床 的 精 
度 和 传动 效率 ,延长 车 床 使 用 寿命 ， 最 好 的 办 法 束 是 对 运动 表面 进行 润 消 。 由 于 
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油分 子 有 一 定 特 性 ， 它 能 吸附 在 金属 表面 上 ， 形 成 一 层 极 注 而 叉 牢固 的 油膜 ， 在 
不 同 条 件 下 ， 这 层 油 腊 具 有 不 同 的 “承载 能 力 ”， 能 将 两 个 金属 面部 分 甚至 全 部 地 
隔 开 ， 使 金属 之 间或 与 其 他 物体 之 间 的 摩擦 变 成 油分 子 之 间接 触 〈 内 摩 探 ) ， 这 就 
大 大 改善 了 运动 条 件 。 

1. 车 床 润滑 的 作用 

(1) 减少 摩 探 ”两 个 机 械 零 件 接触 表面 在 做 相对 运动 时 存在 摩 探 现 象 ， 摩 控 
会 使 零件 匿 损 阻 力 增 大 ， 甚 至 使 接触 表面 发 热 而 损坏 ， 以 润 请 油脂 加 入 摩 探 接触 
表面 后 ， 可 使 摩擦 因数 降低 ， 从 而 达到 减少 摩擦 的 作用 。 

(2) 减少 磨损 ”润滑 油脂 在 两 个 相对 运动 零件 的 表面 形成 一 层 油膜 ， 避免 了 
金属 和 人 金属 的 直接 接触 ， 减 少 麻 损 。 

(3) 降低 温度 ” 摩 控 所 损耗 的 功 全 部 转变 为 热能 ， 特 别 是 润 请 不 充分 的 时 候 ， 
会 产生 大 量 的 热 ， 温 度 增 高 很 快 ， 甚 至 发 生 融 炊 ， 润 清油 可 以 把 产生 的 热量 读 走 ， 
使 润滑 表面 的 温度 降低 。 

(4) 防止 生 锈 ”润滑 油 涂 在 表面 ， 形 成 一 层 保护 膜 ， 防止 锈蚀 。 

(5) 形成 密封 ”润滑 脂 具 有 防止 润滑 剂 的 漏出 和 杂质 渗入 的 密封 作用 。 

2. 车 床 的 润滑 系统 

机 床 零 件 的 所 有 摩擦 面 ， 应 当 全 面 按期 进行 润滑 ， 以 保证 机 床 工作 的 可 徘 性 ， 
并 减少 零件 的 磨损 及 功率 的 损耗 。 润 请 系统 包括 手工 润 消 和 集中 循环 润 请 。 集 中 
循环 润滑 是 用 液压 泵 将 润滑 油 经 油管 输送 到 各 润滑 点 ， 并 经 回 油管 汶 回 油箱 。 其 
中 主轴 箱 和 进 给 箱 都 采用 集中 循环 润 请 方式 。 

(1) 润 涓 油脂 与 润滑 油 的 更 换 ” ”机床 可 采用 L- AN46 全 损耗 系统 用 油 (相当 
于 30 号 机 械 油 ) ， 其 粘度 为 (3. 81 ~4.59) x 10-m*/s， 可 按 工作 环境 的 温度 进行 
调整 。 主 轴 箱 及 进 给 箱 采 用 集中 循环 润滑 ， 油 箱 和 溜 板 箱 润滑 油 在 两 班 制 的 车 间 
里 面 50 ~ 60 天 更 换 一 次 ， 但 是 第 1 次 和 第 2 次 应 为 10 ~20 天 更 换 ， 以 便 排 出 试车 
时 未 能 洗 兆 的 污 物 ， 瞩 油 放 尽 后 ， 储 油箱 和 油 线 要 用 干净 煤油 彻底 清洗 ， 注 入 的 
油 应 用 过 滤 网 ， 油 面 不 得 低 于 油 标 中 心 线 。 

(2) 集中 润滑 的 过 程 液压 人 录 由 主 电 动机 拖 动 ， 把 润滑 油 打 到 主轴 箱 与 进 给 
箱 内 ， 开 机 后 应 检查 主轴 箱 油 床 是 否 出 油 。 起 动 主 电动 机 lmin 后 主轴 箱 内 得 到 的 
油 量 可 使 各 部 得 到 润 清 测 ， 主 轴 方 可 起 动 。 进 给 箱 上 有 储 油槽 ， 使 液压 条 条 出 的 
油 涧 滑 到 各 点 ， 最 后 润滑 油 流 回 油箱 ， 主 轴 箱 后 端 三 角形 过 滤 锅 ， 每 周 应 用 煤油 
清洗 一 次 。 

(3) 床 鞍 、 床 号 导轨 和 齿轮 的 润滑 ” 汐 板 箱 下 部 是 储 油 柳 ， 应 把 油 注 入 到 油 
标的 中 心 位 置 ， 床 鞍 和 床 身 导轨 的 润 请 由 床 鞍 内 油 盒 供给 润滑 油 的 ， 每 班 加 油 一 
次 ， 加 油 时 旋转 床 鞍 手 顶 将 滑板 移动 至 床 鞍 后 方 或 前 方 ， 在 床 园 的 中 部 的 油 盒 中 
加 油 ， 溜 板 箱 上 有 储 油 柳 ， 由 羊毛 线 引 油 润 滑 至 各 轴承 ， 蜗 杆 和 部 分 齿轮 浸 在 油 
中 ， 当 转动 时 造成 油 雾 润滑 各 此 轮 ， 当 油 位 低 于 油 标 时 应 打开 加 油 孔 ， 回 溜 板 箱 
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内 注油 。 

(4) 刀 架 和 横向 丝 杠 的 润滑 刀 架 和 横向 丝 枉 用 油 检 加油， 床 鞍 防护 油 千 ， 
每 周 用 煤油 清洗 一 次 ， 并 及 时 更 换 已 磨损 的 油 秸 。 

(5) 交换 齿轮 的 润滑 ”交换 齿轮 轴 头 有 一 塞 子 ， 每 班 拧 动 一 次 ,使 轴 内 的 润 
请 油脂 供应 轴 与 套 之 间 的 润滑 。 

(6) 尾 座 套 简 和 丝 杠 、 螺 母 的 润滑 尾 座 套 简 和 丝 枉 、 螺 母 的 润滑 可 用 油 枪 
每 班 加 一 次 油 。 

(7) 丝 杠 、 光 杠 及 起 动 杠 的 轴 有 贷 润滑 ” 丝 杠 、 光 杠 及 起 动 杠 的 轴 有 贷 润滑 是 由 
后 托 架 的 储 油 池 内 的 羊毛 线 引 油 润滑 的 ， 每 班 注油 一 次 。 

(8) 变 向 机 构 立 轴 的 润滑 ” 变 向 机 构 立 轴 的 润滑 ， 每 星期 应 注油 一 次 。 

(9) 液压 仿 行 刀 染 的 润滑 (专用 设备 使 用 ) ”液压 仿 行 刀 架 的 润滑 (专用 设 
备 使 用 ) ， 调 整 手柄 部 分 的 两 个 油 杯 ， 刀 架 轴 上 的 油 赛 ， 导 轨 的 润滑 每 班 注油 
一 次 。 

3. 车 床 润 滑 系 统 故 障 和 原因 

(1) 液压 泵 不 起 动 或 起 动 后 吸 不 上 油 ” 当 出 现 这 种 情况 的 原因 和 解决 方法 : 

1) 油箱 里 面 油 面 过 低 ， 吸 油管 过 滤 圆 简 漏 出 油 面 。 解 决 方法 是 向 油箱 里 面 加 
油 ， 使 油 面 达到 油箱 上 的 油 位 要 求 。 

2) 液压 泵 的 旋转 方向 不 对 。 应 调整 液压 泵 的 安装 方向 或 调整 电动 机 的 旋转 
方 问 。 

3) 吸油 管 或 液压 采 有 严重 漏 气 现象 。 如 采 发 现 漏 气 现象 ， 一 定 要 消除 掉 。 

4) 油 不 清洁 ， 吸 油管 的 过 滤 简 被 堵塞 。 这 时 应 将 过 滤 简 拆 下 ， 洗 干净 后 在 装 
上 ， 并 用 油 在 过 滤 一 次 。 

5) 液压 和 泵 的 配合 处 配合 过 紧 或 填料 简 内 的 填料 压 得 过 紧 ， 消 耗 功率 太 多 。 应 
对 新 装配 的 液压 泵 进行 检查 ， 发 现 有 这 种 情况 ， 应 按 过 般配 合 公 差 重 新 刮 研 ， 达 
到 正确 尺寸 后 再 装配 。 

6) 液压 和 泵 内 零件 有 严重 磨损 ， 间 队 过 大 。 应 把 磨损 严重 的 零件 修理 好 或 更 换 
后 再 装配 使 用 。 

7) 除 以 上 原因 外 ， 电 压 过 低 、 液 压 泵 转速 过 低 、 输 油管 被 堵塞 、 低 温 时 润滑 
油 精度 过 高 也 会 造成 液压 泵 吸 不 上 油 的 现象 。 

(2) 液压 泵 发 生 噪 声 ， 压 力 不 稳 定 和 油 量 不 足 ”出 现 这 种 情况 的 原因 和 人 解决 
方法 : 

1) 电动 机 轴 与 液压 泵 轴 不 在 同一 中 心 线 上 ,使 液压 泵 内 发 生 金 属 的 摩擦 声 。 
这 时 可 调整 安装 误差 或 检修 弹性 联 轴 右 。 

2) 有 漏 气 现象 ， 空 气 进 入 了 液压 和 泵 ， 造 成 压力 不 稳定 ， 油 量 不 足 。 造 成 漏 气 
现象 的 原因 很 多 ,但 主要 是 吸油 管 漏 气 或 液压 人 泵 本 身 漏 气 ， 可 以 用 油 壶 在 可 疑 的 
接头 处 和 液压 泵 接管 处 浇 油 试验 的 办 法 进行 检查 ， 如 发 现 油 被 吸入 ， 则 该 处 就 是 
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漏 气 的 地 方 ， 用 涂料 将 接头 处 墙 严 或 将 接头 处 重新 拧紧 。 另 外 ， 液 压条 的 油封 损 
坏 也 能 使 空气 进入 人 录 体 内 ， 可 更 换 新 油封 。 油 箱 内 油 面 低 或 级 油管 过 滤 简 局 部 露 
出 油 面 ， 也 能 使 空气 进入 泵 内 ， 所 以 要 注意 检查 。 

3) 吸油 管 面积 过 小 ， 使 润滑 油 不 能 及 时 补充 到 液压 泵 内 ， 造 成 空 室 现 象 。 消 
除 的 办 法 是 将 吸油 管 加 粗 (吸油 管 一 般 应 大 于 出 油管 )。 男 外 ， 吸 油管 或 过 滤器 不 
清洁 ， 部 分 滤 油 网 被 杂质 堵塞 ， 造 成 进 油 面积 不 足 ， 也 能 造成 空 室 现 象 。 应 清洗 
过 滤 厦 ， 消 除 油管 中 的 杂质 。 

4) 回 油 管 安 疙 不 正确 或 油箱 中 油 面 过 低 ， 使 回 油 管 末 端 露 出 油 面 ， 油 中 就 会 
充满 气泡 。 这 时 候 油 要 起 泡沫 ， 压 力 计 的 指针 不 断 地 晃动 ， 油 温 也 会 提高 。 

5) We Pf (如 齿轮 轴 、 轴 套 、 叶 片 、 定 子 圈 和 条 体 等 ) 安装 不 合适 或 者 
某 些 雪 件 磨损 严重 甚至 损坏 ， 这 样 将 会 出 现 漏 油 增 多 、 出 油 不 均 、 油 量 不 足 或 发 
生 噪 声 等 现象 。 此 时 应 进行 修理 或 更 换 零 件 。 

6) 液压 条 的 某 些 部 分 (机 轮 的 牙齿 间 、 雌 轮 端面 与 条 体 间 、 叶 片 与 转子 或 定 
子 圈 等 ) 装配 不 合适 或 磨损 造成 的 间 际 过 大 。 检 修 时 ， 齿轮 端面 与 人 泵 体 间 的 间 际 
应 不 超过 0.04 ~ 0.08mm; 叶片 与 转子 或 定子 圈 宽 度 间 的 间 际 应 保持 在 0.015 ~ 
0. 03mm 之 间 。 

7) 液压 泵 的 转速 过 高 或 过 低 都 会 造成 压力 不 稳定 和 油 量 不 足 的 问题 。 

(3) 液压 泵 产生 振动 ”出 现 这 种 情况 的 原因 和 解决 方法 . 

1) 液压 人 泵 中 进入 空气 。 这 是 使 液压 人 泵 产生 振动 的 主要 原因 。 检 修 和 消除 漏 气 
现象 的 方法 参看 上 文 。 

2) 液压 泵 内 部 零件 (齿轮 、 叶 片 、 活 塞 等 ) 有 损坏 现象 。 这 时 有 刺耳 的 敲 击 
声 出 现 ， 必 须 把 液压 泵 拆 开 检修 。 

3) 液压 有 泵 松动 时 应 检查 安装 情况 ,拧紧 后 可 消除 振动 。 

4) 吸油 管 太 细 或 被 堵塞 ， 过 滤器 、 分 配 败 被 堵塞 ， 润 请 油 不 能 顺利 通过 。 这 
时 应 把 堵塞 的 杂质 清除 ， 使 润滑 油 顺利 通过 即 可 消除 振动 。 

5) 油 质 粘 度 太 大 也 能 使 液压 和 产生 振动 。 应 更 换 粘 上 度 低 的 润滑 油 。 

4. 常见 卧 式 车 床 的 润滑 ”车 床 的 常用 润滑 有 以 下 几 种 : 

(1) 浇 油 润滑 ”车床 外 露 的 滑动 表面 ， 如 车 床 的 床 身 导轨 面 、 中 溜 板 导轨 面 、 
小 汐 板 导轨 面 和 丝 杠 等 ， 擦 干净 后 采用 油 谈 浇 油 润滑 。 

(2) 溅 油 润 滑 ”车 床 齿 轮 箱 内 等 部 位 的 零件 ， 一般 是 利用 齿轮 转动 时 把 润滑 
油 飞 溅 到 各 处 进行 润滑 。 换 油 期 一 般 为 每 三 个 月 一 次 。 注 入 新 油 时 应 用 滤 网 过 滤 ， 
油 面 不 得 低 于 油 标 中 心 线 。 

(3) 油 强 润 请 “用 毛线 浸 在 油槽 中 ， 利 用 毛细 管 作用 把 油 引 到 所 需 的 润滑 处 ， 
如 车 床 进 给 箱 就 是 利用 油 绳 润滑 的 。 

(4) 弹子 油 杯 润 滑 “” 尾 座 和 中 、 小 溜 板 揪 手 柄 转动 轴承 处 ， 一 般 采 用 弹子 油 
杯 润滑 。 润 滑 时 ， 用 油 枪 嘴 把 弹子 按 下 ,注入 润滑 油 。 弹 子 油 杯 润滑 每 班次 至 少 
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一 次 。 

(5) 油脂 (润滑 脂 ) 杯 润滑 ”车床 交换 齿轮 箱 内 交换 齿轮 的 中 间 齿 轮 ， 一 般 
采用 润滑 脂 杯 润 请 。 在 润 请 脂 杯 中 姜 满 工业 润滑 脂 ， 拧 紧 油 杯 盖 时 ， 润 清油 束 挤 
入 轴承 套 内 。 

(6) 液压 条 循环 泣 滑 ”这 种 方式 是 依 乔 村 床 内 的 液压 条 供应 充足 的 油 量 到 所 
需 位 置 来 进行 润滑 。 
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车 外 圆柱 面 、 端 面 和 台阶 


一 、 外 圆 车 刀 


1. 常用 的 外 圆 车 刀 

常用 的 外 圆 车 刀 按 其 主 偏 角 (xk,) 分 别 为 90"、75" 和 45" 三 种 。 

(1) 90" 外 圆 车 刀 ”简称 俩 刀 ， 按 进 给 方 回 的 不 同 又 分 为 左 俩 刀 和 右 偏 刀 两 
种 。 偏 刀 外 形 见 图 2-10-1。 

左 偏 刀 的 主 切 削 刃 在 刀 体 右 侧 ( 见 图 
2-10-1b)， 相 对 右 偏 刀 来 说 ， 使 用 量 较 少 ， 
它 是 由 左 向 右 进 给 ( 床 头 回 床 尾 ) ， 又 称 反 
aJ]. S HR 4 B| T fEBJ FI Z IJ £ BT 
( 见 图 2-10-2b), ， 也 可 以 横向 装 夹 用 于 车 削 
盘 类 工件 的 端面 (DLS 2-10-3). 

Ab JJ] 0 3: UJ B| JJ ZE JJ IK Ze JI) ( 见 图 




















2-10-1c)， 由 右 问 左 进 给 (W E [u K 3), a) b) o) 
又 称 正 偏 刀 。 右 偏 刀 一 般 用 来 车 削 工 件 的 外 图 2-10-1 偏 刀 外 形 


员 、 闹 面 和 右 问 人 台阶。 因为 它 的 主 仿 角 较 大 ， ”a) 右 偏 刀 外 形 b) 左 偏 刀 c) 右 偏 刀 





图 2-10-2 偏 刀 的 使 用 
a) fifnJJ b) Zm JJ 
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车 削 外 圆 时 作用 于 工件 的 径 回 切削 力 较 小 ， 不 易 将 工件 顶 杰 ( PLE 2-10-2a). 在 
车 削 端 面 时 ， 使 用 副 切削 太 切削， 由 工件 外 圆 癌 中 心 进 给 。 当 硼 吃 刀 量 较 大 时 ， 
由 于 竹刀 副 偶 角 的 原因 造成 刀 尖 徘 前 ， 切 削 娘 在 后 ， 切 削 力 会 使 车 刀 扎 和 人 工件 形 
成 凹面 。 为 避免 这 一 现象 ， 可 改 为 由 中 心 向 外 圆 进 给 ， 由 主 切削 刃 切 削 ， 但 背 吃 
刀 量 受 车 刀 主 后 角 影 响应 取 小 值 。 特 殊 情 况 下 还 可 改 为 端面 车 刃 的 几何 角度 来 
Ela 

(2) 75" 车 刀 ” 75° 车 刀 的 刀 尖 角 (e) 大 于 90°, FZI JJI JJ. JJ3 A 
积 相 对 较 大 、 强 度 好 、 散 热 好 、 寿 命 长 ， 因 此 适用 于 粗 车 轴 类 工件 的 外 圆 和 和 链 、 
锯 件 等 余 量 较 大 的 工件 (LES 2-10-4a) ， 其 左 偏 刀 还 用 来 车 削 大 型 盘 类 零件 的 端 
面 ( 见 图 2-10-4b) 。 




















a) b) 


图 2-10-3 JjZ 图 2-10-4 75° 车 刀 的 使 用 
偏 刀 车 端面 a) 车 外 圆 ”b) 车 端面 


(3) 45° 车 刀 45° 车 刀 俗 称 弯 尖刀 、 倒 角 刀 。 分 为 左 偏 ( 见 图 2-10-5a) 和 右 
偏 ( 见 图 2-10-5b) 两 种 ， 其 刀 尖 角 (&,) 等 于 90"， 刀 体 强 度 和 散热 条 件 相 对 加 
好 ， 和 名 用 于 车 削 工 件 的 端面 和 进行 43" 内 、 外 倒 角 ， 也 可 用 来 车 削 外 圆 。 ( 见 
图 2-10-6) 











a) b) c) 


图 2-10-5 45。 车 刀 
a) 4594993 b) 4$" 左 弯 头 ec) 4$?" 弯 头 车 刀 外 形 


2. 车 刀 安 装 
将 刃 磨 好 的 车 刀 装 夹 在 方 刀 架 上 。 车 刀 安 装 正确 与 否 ， 直 接 影响 车 前 的 顺利 
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进行 和 工件 的 加 工 质量 。 装 夹 车 思 时 必须 注音 以 下 几 点 : 

1) 车 刀 装 夹 在 刀 架 上 的 伸 出 部 分 应 尽量 短 ， 伸 出 长 度 约 为 刀 林 厚 度 的 1 ~1.5 
倍 ， 以 增强 其 刚性 。 车 刀 下 面 垫 片 的 数量 要 尽量 少 (一 般 为 1 ~2 片 )， 热 入 后 不 
要 超过 刀 体 宽度 。 压 紧 刀 体 至 少 用 两 个 螺钉 ， 用 力 适 当 。( 见 图 2-10-7)。 




















图 2-10-6 45° 车 刀 的 使 用 图 2-10-7 千 刀 的 装 夹 
a) 正确 b)、c) 不 正确 





2) 车 刀 刀 尖 应 与 工件 中 心 等 高 ( 见 图 2- 10-8b) 。 车 刀 刀 尖 高 于 工件 轴线 (DL 
图 2-10-8a) ,会 使 车 刀 的 实际 工作 后 角 减 小 ， 车 刀 后 面 与 工件 之 间 的 摩擦 增 大 。 
车 刀 刀 尖 低 于 工件 轴线 ( 见 图 2-10-8c) ， 会 使 牛刀 的 实际 工作 前 角 减 小 ， 切 前 阻 
力 增 大 。 励 其 是 使 用 便 质 合金 车 刀 时 ， 刀 尖 高 于 中 心 ， 在 后 至 端面 中 心 时 会 留 有 
凸 头 ， 再 用 力 车 会 挤 掉 刀 尖 ( 见 图 2-10-8d)。 刀 尖 低 于 中 心 ， 车 到 中 心 处 的 凸 台 
会 使 刀 尖 骨 碎 〈 见 图 2-10-8e) 。 

















图 2-10-8 安装 高 低 对 车 刀 的 影响 
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3) 为 使 车 刀 刀 尖 对 准 工 件 中 心 ， 通常 采用 的 方法 有 以 下 儿 种 . 

J 根据 机 床 尾 座 顶 尖 的 高 低 装 刀 。 此 种 方法 适合 对 过 中 心 要 求 低 的 刀具 。 

@ 根据 车 床 的 主轴 中 心 高 ， 用 钢 直 矿 测 量 装 刀 ， 要 求 高 时 可 用 高 度 太 测量 。 
具体 方法 是 : 车 曾 工件 外 圆 ， 使 用 高 度 尺 测 量 外 圆 到 一 个 固定 位 置 (如 中 请 板 平 
面 ) 的 局 度 ， 此 高 度 值 减 去 被 测 工 件 的 半径 值 就 是 疙 刀 时 所 宕 的 高 度 ， 此 法 适 于 
大 多 数 车 刀 安 六。 对 于 长 期 使 用 固定 设备 的 操作 者 而 言 ， 此 法 简单 、 准 确 。 

(3) 将 车 刀 试 车 工件 端面 ， 用 目测 估计 车 刀 的 高 低 ， 然 后 调整 车 刀 高 低 ， 和 车 刀 
逐渐 车 平 端面 ， 最 后 来 案 和 车 刀 。 此 种 方法 适用 性 广 ， 但 效率 较 低 ， 对 操作 者 技术 
AZ PEZ KE u 


二 、 车 外 圆柱 面 


1. 刻度 盘 的 原理 及 应 用 

车 削 工 件 时 ， 为 了 准确 和 迅速 地 苞 握 背 吃 娘 量 ， 通 稍 用 中 滑板 或 小 请 板 上 的 
刻度 盘 来 作 进 刀 的 参考 依据 。 

中 滑板 的 刻度 盘 装 在 横 回 进 给 丝 杠 手柄 前 端 ， 当 摇动 模 和 癌 进 给 丝 杆 一 圈 时 ， 
刻度 盘 也 随 之 转 一 圈 ， 这 时 国定 在 中 滑板 上 的 螺母 就 带动 中 滑板 、 刀 架 及 车 刀 一 
起 移动 一 个 螺 距 。 如 果 CA6140 车 床 中 滑板 丝 杠 螺 距 为 Smm， 刻 度 盘 分 为 100 格 ， 
当 手 柄 摇 转 一 周 时 ， 中 滑板 就 移动 Smm， 中 滑板 也 转 过 100 个 格 ， 当 刻度 盘 每 转 
过 一 格 时 ， 中 滑板 移动 量 则 为 0. 05mm。 

小 滑板 的 刻度 盘 可 以 用 来 控制 车 刀 短 距离 的 纵向 移动 ， 其 刻度 原理 与 中 滑板 
的 刻度 盘 相 同 ， 不 同 的 是 中 滑板 进 给 以 直径 方向 出 现 ， 即 中 滑板 进 一 个 格 
0. 05mm， 工 件 实际 减 小 0. Imm， 而 小 滑板 是 以 长 度 方 回 出 现 ， 进 一 个 格 就 是 一 个 
格 ， 即 工件 长 度 减少 0. 05mm。 

转动 中 背 板 丝 杠 时 ， 由 于 丝 杠 与 螺母 
之 间 的 配合 存在 间 际 ,滑板 会 产生 空 行程 
( 即 丝 杠 带 动 刻 度 盘 已 转动 ， 而 滑板 并 未 
立即 移动 )。 所 以 使 用 刻度 盘 时 要 反问 转 
动 适当 角度 ， 消 除 配 合 间 际 ， 然 后 再 回转 
刻度 盘 到 所 知 的 格 数 ( 见 图 2-10-9a); 如 
果 多 转动 了 儿 格 , 绝 不 能 简单 地 退回 ( 见 
图 2-10-9b) ， 而 必须 回 相 反方 向 退回 全 
部 空 行程 ， 再 转 到 所 需要 的 刻度 位 置 (PL 







































































图 2-10-9c) 。 

2. 车 外 圆柱 面 的 步骤 

(1) 准备 阶段 ”根据 图 样 与 工件 坯料 图 2-10-9 消除 刻度 盘 
尺寸 确定 加 工 余 量 ， 大 人 致 决定 背 吃 思量 的 空 行程 的 方法 
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大 小 及 纵 问 进 给 的 次 数 。 

(2) 对 刀 阶 段 ” 起 动车 床 使 主轴 正 癌 旋转 。 左 手 播 大 滑板 ,右手 授 中 滑板 ， 
使 车 刀 刀 尖 徘 近 工 件 待 加 工 表面 并 轻 轻 接触 。 中 滑板 手柄 不 动 ， 反 癌 揪 动 大 滑板 
手 轮 ， 使 车 刀 回 右 离开 工件 2 ~3mm。 

(3) 进 刀 阶段 ”摇动 中 滑板 手柄 ， 使 车 刀 横 和 辐 进 给 ， 其 进 给 为 一 次 的 背 吃 刃 
量 (此 时 要 注意 背 吃 刀 量 与 工件 直径 的 关系 ) 。 

(4) 试 切 阶段 ” 试 切削 的 目的 是 为 了 保证 工件 的 精 加 工 尺 寸 。 车 刀 横 回 进 刀 
后 纵 问 移动 2 ~5mm (卡尺 或 千 分 斥 能 够 测量 的 长 度 ) ， 纵 回 退 回 ， 停 车 测量 。 如 
尺寸 符合 要 求 ， 就 可 继续 切 前 ， 如 尺寸 不 合格 ， 可 调整 中 滑板 刻度 盘 〈 尺 十 大 了 ， 继 
续 横 问 进 刀 ， 尺 寸 小 了 要 记 住 刻度 ， 中 请 板 多 退 ， 让 出 中 滑板 空 行程 后 重新 进 刀 ) 。 

(5) 车 削 阶 段 ”通过 试 切削 调整 好 背 吃 刀 量 便 可 正常 车 削 (机动 或 手动 纵向 
进 给 ) 。 当 车 削 到 所 需 部 位 时 ， 退 出 车 刀 ， 停 车 测量 。 

如 需要 多 次 进 给 ， 可 车 到 所 需 长 度 后 中 滑板 不 动 ， 大 滑板 退出 后 再 次 进 中 滑 
板 刻 度 后 再 次 车 削 外 圆 。 

3. 处 圆 的 测量 

(1) 外 径 尺寸 的 测量 ”测量 外 径 时 ， 一般 精度 尺寸 (公差 值 在 0.05mm 以 上 ) 
党 选用 游标 卡尺 ， 精 度 要 求 较 高 时 则 选用 千分尺 。 

(2) 径 回 圆 跳 动 的 测量 ”将 工件 支撑 在 车 床上 的 两 顶尖 之 间 ， 如 图 2-10-10 
所 示 ， 杠 杆 百 分 表 (或 钟表 式 百 分 表 ) 的 测量 头 与 工件 被 测 部 分 的 外 圆 接 触 ， 并 
预先 将 测 头 压 下 0.5 ~ 1mm (杠杆 表 行 程 小 ， 应 适当 减少 预 压 量 )， 当 工件 转 过 一 
圈 ， 百 分 表 该 数 的 最 大 与 最 小 差 值 就 是 该 测量 截面 上 的 径 回 圆 跳动 误差 。 在 全 长 









































上 测量 大 二 截面 的 最 大 值 即 该 工件 的 径 向 圆 跳动 。 

也 可 将 工件 支撑 在 平板 上 的 V 形 架 上 ， 并 在 其 轴 问 设 一 支撑 限 位 ， 以 防止 测 
量 时 的 轴 间 位 移 ， 如 图 2-10-11 所 示 。 让 百 分 表 测 尖 和 工件 被 测 部 分 外 圆 接触 ， 按 
上 述 方法 测量 。 





图 2-10-11 JH V 形 架 支撑 测量 圆 跳动 
1 一 平板 2 一 V 形 块 ”3 一 测量 架 
图 2-10-10 用 百 分 表 测 量 圆 跳动 4 一 百 分 表 5 一 工件 6 一 顶尖 
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(3) 端面 圆 跳 动 的 测量 ”大 将 百 分 表 测量 测 头 与 所 需 测量 的 端面 预 设 压 紧 量 
后 接触 ， 当 工件 转 过 一 圈 ， 百 分 表 读 数 的 最 大 差 值 即 为 该 直径 测量 面 上 的 端面 圆 
跳动 误差 ( 见 图 2-10-10 和 图 2-10-11) 。 按 上 述 方法 在 在 干 直径 处 测量 ， 其 端面 
圆 跳 动量 最 大 值 为 该 工件 的 端面 圆 跳 动 误差 。 

4. 中 心 孔 

当 零 件 长 度 较 长 、 质 量 较 大 时 ， 会 给 工件 的 装 夹 定位 带 来 困难 。 这 时 就 需要 
为 工件 销 中 心 孔 用 顶尖 支承 工件 以 增加 工件 的 刚性 。 另 外 中 心 孔 是 轴 类 工件 的 精 
定位 基准 ， 对 工件 的 加 工 质量 影响 较 大 。 因 此 ， 所 钴 出 的 中 心 孔 必须 圆 整 、 光 清 、 
角度 正确 。 而 且 轴 两 端 中 心 孔 轴线 必须 同 轴 ， 对 精度 要 求 较 高 的 轴 在 热处理 后 和 
精 加 工 前 均 应 对 中 心 孔 修 研 。 

(1) 中 心 孔 的 种 类 、 形 状 和 用 途 ”管见 的 中 心 也 有 四 种 形式 ( GB/T145 一 
2001) A 型、B 型 、C 型 和 R 型 其 中 常用 的 是 A 型、B 型。 

l) A 型 中 心 孔 。A 型 中 心 孔 由 圆锥 孔 和 圆柱 孔 两 部 分 组 成 。 圆 锥 孔 的 圆 
锥 角 一 般 为 60”( 重 型 工件 用 90°)， 它 与 项 尖 锥 面 配 合 ， 起 到 定 中 心 的 作用 
并 承受 工件 质量 和 切 前 力 。 圆 柱 孔 可 储存 润滑 油 ， 并 可 防止 项 尖 头 触及 工件 ， 
保证 顶尖 锥 面 和 中 心 孔 的 锥 面 配合 贴切 ， 以 达到 正确 定 心 。 一 般 适 用 于 不 需要 
多 次 装 夹 或 不 保留 中 心 孔 的 工件 。A 型 中 心 孔 见 图 2-10-12，A 型 中 心 孔 尺寸 
见 表 2-10-1。 






































图 2-10-12 A 型 中 心 孔 


表 2-10-1 A 型 中 心 孔 尺 十 (单位 : mm) 
EN 
(参考 尺寸 ) 
! : 0. 5 (1.25) 2. 65 1.21 
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L L 
d i 


2.8 6.30 13.20 5. 98 5.5 
3.5 (8.00) 17. 00 7.79 7.0 
4.4 10. 00 21.20 9. 70 8.7 


注 : 1. 尺寸 4 取决 于 中 心 销 的 长 度 癌 ， 即 使 中 心 销 重 磨 后 再 使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 + 上 值 。 
2. 中 同时 列 出 了 D 和 4 尺寸， 制造 三 可 任 选 其 中 一 个 尺寸 。 
3. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 


2) B 型 中 心 孔 。B 型 中 心 孔 是 在 A 型 中 心 孔 的 端 部 再 加 120° 的 圆锥 倒 角 ， 用 
以 保护 60?* 的 锥 面 不 致 拉毛 碰 伤 ， 并 使 工件 端面 容易 加 工 。 一 般 应 用 于 多 次 装 夹 的 
工件 。B 型 中 心 孔 见 图 2-10-13，B 型 中 心 孔 尺寸 见 表 2-10-2。 














图 2-10-13 B 型 中 心 孔 


表 2-10-2 B 型 中 心 孔 尺寸 (单位 : mm) 


0.9 4. 00 8. 50 12. 50 5.05 





(5.00) 10. 60 16. 00 6.41 


1.4 6. 30 13. 20 18. 00 7.36 





1.8 (8.00) 17. 00 22. 40 


3.20 10. 00 21. 20 28. 00 11. 66 
mil | | | _ 


: 1. XF 1 取决 于 中 心 钻 的 长 度 阁 ， 即 使 中 心 钻 重 麻 后 再 使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 上 值 。 
2. 表 中 同时 列 出 了 p, 和 1 尺寸 ， 制 造 厂 可 任 选 其 中 一 个 尺寸 。 

3. oF d l D, 与 中 心 钻 的 尺寸 一 致 。 

4. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 











Hy 
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3) C 型 中 心 孔 。 





一 


C 型 中 心 孔 外 端 形似 B 型 中 心 孔 ， 里 六 有 一 段 小 的 内 螺纹 














它 可 以 将 其 他 零件 轴 回 定 在 轴 上 ， 或 将 零件 吊 挂 放置 。C 型 中 心 孔 见 图 2- 10- 14 ， 
C 型 中 心 孔 尺寸 见 表 2-10-3，。 

表 2-10-3 C 型 中 心 孔 尺 寸 (单位 : mm) 
l I 

x sn) = 
M3 10.5 14.9 . 3.8 
" EE EE x 
e ss er ne eo] ze mf mo mo ms mel sa 
w EEEN En 
w [sa | ml sa) so | 33 [w lsolms|mo | mol sa 





4) R 


R 型 中 心 孔 。 





R 型 中 心 孔 是 将 A 型 中 心 孔 的 圆锥 母线 改 为 圆 弧 线 ， 以 减少 


中 心 孔 与 顶尖 的 接触 面积 ， 减 小 摩擦 力 ， 
R 型 中 心 孔 尺寸 见 表 2-10-4。 


提高 定位 精度 。R 型 中 心 孔 见 图 2-10-15， 








图 2-10-14 C 型 中 心 孔 图 2-10-15 R 型 中 心 孔 


表 2-10-4 了 及 型 中 心 孔 尺寸 




















= ss =! 
d p jan d D 

max | min max min 
1.00 2, 12 2.3 3, 15 2. 90 8. 9 12. 50 10. 00 
(1.25) 2. 65 2; 8 4. 00 3.15 11.2 16. 00 12. 50 
1. 60 3. 35 :| 5.00 4. 00 14.0 20. 00 16. 00 
2. 00 4. 25 4.4 6. 30 5.00 179 25. 00 20. 00 
2.50 5.30 5.5 8. 00 6. 30 10. 00 21. 20 22, 5 31.50 25. 00 

3.15 6. 70 7.0 10. 00 8. 00 











注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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这 四 种 中 心 孔 的 圆柱 部 分 作用 是 : 储存 油脂 ， 避 人 免 项 尖 触 及 工件 ， 使 项 尖 与 
60° 圆 锥 面 配 合 贴 紧 。 中 心 孔 的 尺寸 以 圆柱 直径 (D) 为 公称 尺寸 ， 它 是 选取 中 心 
钻 的 依据 。 圆 柱 直径 在 6. 3mm 以 下 的 中 心 孔 常用 高 速 钢 制 成 的 中 心 销 直接 销 出 。 
表 2-10-5 是 常用 的 A 型 、B 型 中 心 孔 的 选择 。 








表 2-10-5 常用 的 A 型 、B 型 中 心 孔 的 选择 (单位 : mm) 
d ÉE D, D, 选择 中 心 孔 的 参考 数据 





A 型 |B 型 |A 型 |B 型 | B 型 | 原料 最 小 端 部 直径 D, | 轴 状 原料 最 大 直径 Du | 工件 最 大 质量 /kg 
1. 00 2. 12 4 >4~7 = 


3.15 
jm | 423 om| 8 | os | Dn 





2. 50 B. 3Ü 8. 00 10 > 18 ~30 200 
3. 15 6.70 ; 12 >30 — 50 500 











10. 00 
40 | 83 | 12.50 00 
(5. 00) 10. 60 16. 00 20 >80 ~ 120 1000 
6. 30 13. 20 18. 00 25 >120 ~180 1500 
(8.00) 17. 00 22. 40 30 > 180 — 220 2000 
10. 00 21. 20 28. 00 35 > 180 ~220 2500 


(2) 销 中 心 孔 的 方法 

1) 在 卡 盘 上 法 夹 找 正 工件 后 夹 紧 。 北 来 好 中 心 和 外， 调整 合理 的 主轴 转速 ， 根 
据 中 心 钻 大 小 选择 转速 在 500 ~ 1200r/min。 

2) 车 平 端面 ， 中 心 处 不 能 和 留 有 巴 头 。 

3) 移动 尾 座 ， 中 心 钻 接近 工件 端面 后 锁 紧 尾 座 。 

4) 开动 车 床 ， 观 察 中 心 外 的 中 心 线 是 否 与 工件 旋转 中 心 一 致 。 必 要 时 需要 调 
整 尾 座 找 正 。 

5) 于 播 尾 座 手 轮 进 给 ， 进 给 不 要 太 快 ， 要 绥 慢 均匀 ， 并 充分 洲 注 切 天 液 。 

6) 钻 到 深度 后 稍稍 停止 手 摇 进 给 2 ~ 3s， 使 中 心 孔 光滑 完整 ， 之 后 快速 退出 
中 心 钻 。 


三 、 车 端面 和 台阶 


1. 车 端面 

开动 机 床 使 工件 旋转 ， 移 动 小 滑板 或 床 散 ， 选 择 好 背 吃 思量 ,， 播 动 中 滑板 于 
柄 作 横 回 进 给 ， 由 工件 外 缘 回 中 心 车 削 〈 见 图 2-10-16a) ， 也 可 由 中 心 ( 代 孔 类 零 
件 常用 此 法 ) 向 外 缘 车 前 〈 见 图 2-10-16b) 。 对 于 长 时 间 车 削 端 面 的 工件 或 工序 ， 
要 锁 紧 大 滑板 ( 见 图 2-10-17)。 若 选用 90° 外 圆 车 刀 车 削 端 面 尤其 是 大 端面 ， 尽 可 
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图 2-10-16 横向 进 给 车 端面 图 2-10-17 锁 紧 床 鞍 定位 


2. 车 人 台阶 

车 台阶 时 ， 不 仅 要 和 车削 外 圆 ， 还 要 车 削 人 台阶 端面 。 因 此 ， 和 三 削 时 既 要 保证 外 
圆 及 台阶 面 长 度 尺寸 ， 又 要 保证 台阶 平面 与 工件 轴线 的 垂直 度 要 求 。 

车 台阶 时 通 笛 选用 9%0" 外 圆 俩 刀 。 尤 其 是 精 车 时 为 了 保证 台阶 端面 和 轴线 垂 
WJ. 一 般 取 主 偏 角 大 于 90° -93°, JË TA E 4 J 2 E J WJ T AE = f fl À< T 
J 90°. 

车 削 台 阶 工件 ， 一 般 分 粗 、 精 车 。 粗 车 台阶 长 度 时 最 外 端的 台阶 长 度 留 精 车 
余 量 ， 其 余 各 台阶 可 车 至 长 度 。 

F EPF, 通常 在 机 动 进 给 精 车 外 圆 徘 近 台 阶 长 度 位 置 时 ， 以 手动 进 给 代 蔡 机 
动 进 给 。 当 车 到 台阶 面 时 ， 应 变 纵 癌 进 给 为 模 回 进 给 ,移动 中 滑板 由 里 癌 外 慢 慢 
精 车 ， 以 确保 人 台阶 面 对 轴 线 的 垂直 度 。 

车 肖 人 台阶 较 小 时 ， 由 于 两 直径 相 
差 不 大 ， 可 选 90" 偏 刀 ,， 直 接 车 出 ， 
如 图 2-10-18a 所 示 。 

车 前 人 台阶 加 大 时 ， 由 于 两 直径 相 
差 较 大 ， 可 选 主 偏 角 大 于 90°BJ4m JJ 
或 安装 后 的 工作 主 偏 角 稍 大 于 90。， 



































用 车 病 面 的 方式 车 出 台阶 。 
EL HL F E Ja 

. 5 S ee 图 2-10-18 台阶 的 车 前 方法 

BI: Bi 时 ， 可 通过 以 下 几 种 方法 控制 a) 车 前 小 台阶 b) 车 削 大 台阶 

台阶 长 度 : 


(1) 刻 线 法 ” 先 用 钢 直 尺 或 样 块 量 出 台阶 的 长 度 尺 寸 ， 用 车 刀 刀 尖 在 台阶 的 
所 在 位 置 处 车 出 细 线 ( 见 图 2-10-19a)。 
(2) 用 挡 铁 控制 台阶 长 度 ”在 成 批 生 产 台 阶 轴 时 ， 为 了 准确 迅速 掌握 人 台阶 长 
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度 ， 可 用 挡 铁 定位 来 控制 〈( 见 图 2-10-19b) 。 先 把 挡 铁 1 固定 在 床 身 导轨 的 适当 位 
置 ， 与 图 上 台阶 a, 的 台阶 面 轴 回 位 置 一 致 。 挡 铁 2、3 的 长 度 分 别 等 于 a,、a 的 
长 度 。 当 床 著 纵 疝 进 给 磁 到 挡 铁 3 时 ， 工 件 人 台阶 长 度 w 车 好 ; 拿 去 挡 铁 3， 调 整 好 
下 一 个 台阶 的 育 吃 刀 量 ， 继 续 纵 癌 进 给 ; 当 床 革 人 磁 到 挡 铁 2 时 ， 台 阶 长 度 a, 车 好 ; 
当 床 蒂 碰 到 挡 铁 1 时 ， 人 台阶 长 度 a, 村 好 。 这 样 就 完成 了 全 部 人 台阶 的 车 前 。 用 这 种 
方法 千 削 合 阶 可 减少 大 量 的 辅助 测量 时 间 。 但 需要 注意 的 是 装 夹 工件 要 有 工 迄 全 
阶 用 于 在 卡 盘 端面 定位 来 限制 工件 轴 疝 方 占 定 动 ， 或 者 在 车 床 主 轴 锥 和 孔 内 安 疙 限 
位 心 轴 接 住 工件 防止 其 轴 癌 富 动 ， 以 保证 工件 的 轴 疝 尺寸 。 

















a) b) 


图 2-10-19 台阶 的 控制 方法 
a) 刻 线 确定 位 置 b) 挡 铁 定位 


(3) 用 大 滑板 刻度 盘 控 制 台 阶 长 度 ”CA6140 型 车 床 大 滑板 刻度 盘 一 格 等 于 
lmm， 可 按 台 阶 长 度 控制 大 滑板 进 给 时 刻度 盘 转 动 的 格 数 。 也 可 以 用 刀 尖 在 工件 端 
面 上 对 刀 后 摇动 大 滑板 按照 台阶 长 度 先 划 线 后 再 车 削 。 

3. 端面 和 人 台阶 的 测量 

对 端面 的 要 求 是 既 与 轴 心 线 垂直 ， 又 要 求 平整、 光 直 。 一 般 可 用 钢 直 尺 和 刀 
口 尺 来 检测 端面 的 平面 度 ( 见 图 2-10-20a) 。 端 面 除 特殊 要 求 外 不 允许 中 心 留 有 小 
吓人 台 或 训 肚 现象 出 现 。 

人 台阶 的 长 度 太 寸 和 竺 直 误 差 可 以 用 钢 直 尺 〈 见 图 2-10-20b) 和 游 示 深 上 度 尺 
( 见 图 2-10-20c) 测量 ， 对 于 批量 生产 或 精度 要 求 较 高 的 台阶 ， 可 以 用 样板 测量 
( 见 图 2-10-20d)。 

4 端面 对 轴线 垂直 度 的 测量 

闪 面 圆 跳 动 和 端面 对 轴线 的 垂直 度 有 一 定 的 联系 ， 但 两 者 又 有 不 同 的 概念 。 
端面 圆 跳 动 是 端面 上 任 一 直径 处 的 轴 向 跳动 ， 而 垂直 度 是 整个 端面 对 基准 线 的 垂 
和 耳 误 差 。 图 2-10-21a 所 示 的 工件 ， 由 于 端面 为 倾 糙 平面， 其 端面 圆 跳 动量 为 A， 
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图 2-10-20 ”端面 和 台阶 的 测量 
a). b) 用 钢 直 尺 c) 用 游标 深度 尺 ”d) 用 样板 


垂直 度 也 为 A《， 两 者 相等 。 图 2-10-21b 所 示 的 工件 ， 端 面 为 一 凹面 ， 端 面 圆 跳动 
量 为 零 ， 但 垂直 度 误差 却 大 于 零 。 

测量 端面 垂直 度 时 ， 首 先 检 查 其 端面 圆 跳动 是 否 合 格 ， 知 符合 要 求 再 测量 端 
面 垂直 度 。 对 于 精度 要 求 较 低 的 工件 ， 可 用 直角 尺 贴 近 台 阶 通过 透 光 检查 (可 以 
利用 塞 尺 确定 间隙 大 小 ) 。 精 度 要 求 较 高 的 工件 ， 可 按 图 2-10-22 所 示 ， 将 轴 支 撑 
在 置 于 平板 上 的 垂直 导向 块 中 ， 然 后 用 百 分 表 从 端面 中 心 点 逐渐 癌 边 缘 移动 ， 百 
分 表 指 示 读 数 的 最 大 值 就 是 端面 对 轴线 的 垂直 度 。 


























4 AL 
a) b) 
图 2-10-21 端面 圆 跳 动 与 垂直 度 的 区 别 图 2-10-22 垂直 度 的 检验 
a) 倾 冬 端 面 b) 内 四 端面 1 一 平板 “2 一 固定 文 承 ”3 一 垂直 导向 块 


4 一 工件 5 一 百 分 表 6 一 测量 如 











在 加 工 现场 还 可 以 将 轴 安 疹 在 目 定 心 卡 盘 上 ， 移 动 中 滑板 用 百 分 表 仿照 上 述 
方法 测量 ,但 这 种 方法 要 考虑 和 车床 中 滑板 移动 对 主轴 中 心 线 的 垂 且 度 误 差 。 
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sq =m | —— 
车 内 圆柱 面 





在 机 规 零 件 中 ， 一 般 把 轴 套 、 衬 套 等 零件 称 为 僚 类 去 件 。 如 夫 轮 、 轴 套 、 市 
轮 等 。 因 文 孙 和 联接 配合 的 需要 ， 不 仅 有 外 圆柱 面 ， 而 且 有 内 圆柱 面 。 一 般 情 况 
下 ,通常 采用 和 钴 孔 、 扩 和 孔 、 车 孔 和 贸 孔 等 方法 来 加 工 内 圆柱 面 。 

为 了 与 轴 类 工件 相配 合 ， 套 类 工件 上 一 般 加 工 有 精度 较 高 的 了 筷 ， 尺 寸 精度 为 
IT7 ~ IT8 ， 表 面 粗糙 度 值 Ra 要 求 达 到 0.8 ~1.6km。 此 外 ， 有 些 套 类 零件 还 有 几何 
公差 的 要 求 。 

一 、 在 车 床上 钻 孔 

以 普通 麻花 钻 为 例 。 

1. 腰 花 钼 的 组 成 

从 图 2-11-1b 麻花 钻 外 形 图 可 知 。 麻 花 钻 由 柄 部、 有 贷 部 和 工作 部 分 三 部 分 
组 成 。 























切削 部 分 









———— 
= < 


v >— > — J 
U 


a) 


工作 部 分 












人 S O Se CSS 7 
5 5 
切削 部 分 。” 钻 世 。” 颈 部 | | 


导向 部 分 












b) 


图 2-11-1 麻花 钻 的 组 成 
1 一 前 面 2. 8—mBJUJBJJ (343) 3. 7—#EUJBIJJ 4、6 一 后 面 5 一 横 思 ”9 一 副 后 面 
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(1) 柄 部 有 态 花 销 的 闻 夹 部 分 ， 用 来 传递 转 矩 。 当 厅 花 外 直径 小 于 16mm 时 
一 般 采 用 直 柄 ， 如 图 2-11-1b。 大 于 16mm 时 则 多 采用 莫 氏 圆锥 柄 ， 如 图 2-11-1a。 

(2) 有 侨 部 ” 柄 部 和 工作 部 分 的 联接 处 ， 并 作为 磨 削 外 径 时 砂轮 退 刀 和 打 标 记 、 
牌号 的 地 方 。 

(3) 工作 部 分 “是 及 花 钼 的 主要 部 分 ， 由 导 回 部 分 和 切削 部 分 组 成 。 

1) 导 癌 部 分 ”麻花 外 的 导 癌 部 分 由 两 条 螺旋 模 所 形成 的 两 螺旋 形 刃 泊 组 成 ， 
两 为 多 由 销 蕊 联接 。 为 减 小 两 螺旋 形 刃 泊 与 已 加 工 表 面 的 摩擦 ， 在 两 六 洲 上 制 出 
了 两 条 螺旋 棱 边 ( 称 为 及 之 )， 用 以 引导 麻花 外 并 形成 副 切 前 刃 ; 螺旋 槽 用 以 排 届 
和 导 和 人 切削 液 ， 从 而 形成 前 面 ， 导 问 部 分 的 直径 问 顶 部 方 癌 逐渐 减 小 ， 形 成 倒 锥 ， 
其 倒 锥 量 为 (0. 05 ~ 0. 12mm) /A100mm， 类 似 于 副 偏 角 ， 以 减 小 刃 囊 与 工件 筷 壁 间 
的 摩擦 ;和 销 芒 直径 〈 即 与 两 构 底 相 切 圆 的 直径 ) 影响 麻花 钻 的 刚性 和 螺旋 槽 截面 
上 只。 对 标准 麻花 铬 而 言 ， 为 提高 麻花 铬 的 刚性 ， 铬 芯 直 径 制 成 癌 销 柄 方 癌 增 大 的 
正 锥 ， 其 正 锥 量 一 般 为 (1.4 ~2mm)Z100mm。 上 此外， 时 回 部 分 也 是 切削 部 分 的 备 
磨 部 分 。 

2) 切削 部 分 “麻花 铬 的 切削 部 分 由 两 个 螺旋 形 前 面 、 两 个 由 能 够 太 磨 的 后 
面 、 两 条 刃 市 〈 副 后 面 ) 、 两 条 主 切削 秦 、 两 条 副 切削 刃 〈 前 面 与 太 寓 的 交 线 ) 和 
一 条 横 刃 组 成 。 

2. 狠 花 钻 切 削 部 分 的 几何 角度 

拱 花 外 的 几何 角度 如 图 2-11-2 所 示 。 

















主 切削 刃 主 后 刀 面 横 丸 






Z 主 切削 ; 
人 团 前 为 
前 刀 面 到 B| HJ BI] JJ 
O 
Pe 主 后 刀 面 / 
L 副 后 思 面 
ho 楼 边 


b) 





图 2-11-2 麻花 外 的 几何 角度 
a) 几何 角度 b) 外 形 


(1) 顶 角 (2k,) 麻花 外 的 两 切削 刃 之 间 的 夹 角 叫 顶 角 。 角 度 一 般 为 118。。 
钻 软 材料 时 可 取 小 些 〈 尖 一 些 ) ， 因 为 顶 角 小 了 ， 轴 向 阻力 小 ， 刀 尖 角 (se ) 增 
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大 ， 有 利于 散热 ， 可 在 较 软 材料 销 削 ， 但 这 时 麻花 钻 所 受到 的 切削 转 矩 会 增 大 ， 
切 居 变形 ， 排 屑 不 畅 ， 也 影响 了 切削 液 的 注入 ， 所 以 钻 硬 材料 时 取 118"。 麻 花 外 
顶 角 与 切削 为 的 关系 见 图 2-11-3。 从 图 中 可 看 出 ， 当 顶 角 在 118° 左 右 时 ， 两 条 切 
削 丸 呈 直 线形 ; 顶 角 大 于 118°* 时 ， 两 条 切 前 为 回 外 体内 明媚 形 ;， 顶 角 大 于 118?° 时 ， 
两 条 切削 刃 癌 销 体 外 部 呈 凸 形 。 


切削 刃 直 线 切削 刃 回 JBI] < 5 


4 7 -一 
< ké 


图 2-11-3 ”麻花 钻 顶 角 与 切削 为 的 关系 
a) 2k, =118° b) 2k >118° c) 2x, <118° 








(2) 横 刃 料 角 (0) ” 横 为 ( 当 有 奢 花 外 后 刀 面 磨 出 时 模 为 就 目 然 形成 的 ) 它 分 
别 与 两 条 主 切 前 为 之 间 所 夹 的 锐角 叫 模 为 斜 角 ， 通 党 为 55°。 横 刃 斜 角 的 大 小 随 丸 
磨 后 角 的 大 小 而 变化 。 后 角 大 ， 横 刃 斜 角 减 小 ， 横 丸 变 长 ， 锁 前 时 周 回力 增 大 
( 进 给 力 增 大 、 定 心 作用 差 ) ， 后 角 小 则 和 锁 削 困难 。 

(3) 前 角 (y,)” 主 切 关 为 上 任 一 点 的 前 角 是 过 该 点 的 基 面 与 前 刀 面 之 间 的 夹 
角 。 麻 花 销 前 角 的 大 小 与 螺 诈 角 、 顶 角 、 锁 心 直 径 等 因 系 有 关 ， 其 中 影 啊 最 大 的 
征 昌 旋 朋 。 由 于 螺旋 角 随 直径 大 小 而 改变 ， 所 以 主 切削 丸 上 各 点 的 前 角 也 是 变化 
的 〈 见 岁 2-11-4) ， 徘 近 外 绿 处 前 角 最 大 ， 目 外 缘 回 中心 逐渐 减 小 ， 大 约 在 驮 人 花 锁 
直径 1⁄3 处 以 内 开始 为 负 前 角 ， 前 角 的 变化 范围 为 +30°*。 前 角 影 响 切 悄 的 变形 和 
主 切削 刃 的 强度 ,决定 着 切 削 的 难 多 程度 。 

















图 2-11-4 采花 钻 前 角 的 变化 
a) 外 缘 处 前 角 b) 销 心 处 前 角 
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(4) 后 角 (a) 主 切 削 丸 上 任 一 点 的 后 角 是 过 该 点 切削 平面 与 主 后 刀 面 之 间 
的 夹 朋 ， 见 图 2-11-5。 和 前 角 一 样 ， 后 角 也 是 变化 的 ， 徘 近 外 绿 处 最 小 ， 接 近 中 
心 处 最 大 ， 变 化 范围 为 8" ~ 14°*， 徘 近 销 心 处 的 后 
角 最 大 一 般 为 20° ~26°。 实 际 后 角 应 在 圆柱 面 内 测 
量 后 刀 面 写 切 痢 平 面 的 夹 和 骨 。 后 角 影 响 后 思 面 与 切 
BEI By gÉ je (了 筷 的 表面 质量 ) 和 主 切 前 为 的 
强度 。 

3. 诬 花 钼 的 选用 

对 于 精度 要 求 不 高 的 内 筷 ， 可 用 麻花 钻 直 接 钻 
出 ， 对 于 精度 要 求 较 高 的 孔 ， 销 孔 后 还 要 再 经 过 扩 
筷 或 车 前 、 贸 了 筷 才能 完成 。 在 选用 麻花 钻 时 应 留 出 
下 道 工序 的 加 工 余 量 。 选 用 麻花 外 长 度 时 ， 一 般 应 
使 及 花 钻 曙 旋 权 部 分 略 长 于 孔 深 ,麻花 钻 过 长 则 刚 























性 差 ， 麻 花 钻 过 短 则 排 居 困难 ， 也 不 宜 钻 通 孔 ， 图 2-11-5 在 圆柱 面 内 测量 
一 般 情况 下 ， 直 柄 麻花 钻 可 用 钻 夹 头 装 夹 ， 再 麻花 钳 的 后 角 





将 锁 夹 头 的 尾部 锥 柄 搬 人 尾 座 锥 孔 内 ; 锥 柄 谍 花 外 
可 根据 尾部 的 现 氏 锥 柄 的 型 号 不 同 下 接 或 用 更 氏 过 渡 锥 套 搬入 尾 座 锥 筷 中 。 在 实 
际 加 工 中 也 可 用 专用 夹具 安 疙 麻花 外 ( 见 图 2-11-6)。 





























图 2-11-6 JH+ HE F. e EAK TS 





4. 外 孔 时 切削 用 量 的 选择 

(1) 背 吃 思量 (a,) ”和 钻 所 时 的 背 吃 思量 是 固定 的 ， 也 就 是 拱 花 外 直径 的 1⁄2 
( L. 2-11-7). 

J fL. #edLPFBJ Iz JJ ur 2J 


(2) 切削 速度 (o) “h fLHPBJ JH] PE J& e 8 WK 4k $h 3: UJ B| JJ 7F22 b J Zk 
度 ， 即 


142 


第 二 篇 “车 工 岗位 知识 


pp pp 
7474707974, 07$x6X$ "24 












Z 
RS 


















> 
>7 
rZ 

a) b) c) 


图 2-11-7 是 尺寸 刀具 加 工时 的 切削 用 量 
a) 销 孔 b) f. c) #ÍLx 


_ TDn 


° 1000 
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式 中 一 一 切削 速度 (mymim ) ; 
D 一 一 麻花 钻 的 直径 (mm); 
n 主轴 转速 (r/mim ) 。 

用 高 速 钢 麻 花 钻 钻 钢 料 时 ， 切削 速度 一 般 选 v=15 ~35m/mim; 钻 铸铁 时 w = 
70 ~90 m/mim; 扩 孔 时 切削 速度 可 略 高 一 些 。 

(3) 进 给 量 (六 《在 车 床上 钻 孔 时 ， 工 件 转 一 周 ， 麻 花 钻 沿 轴 加 方向 移动 的 
距离 为 进 给 量 。 在 和 车 床上 是 用 手 慢 慢 转 动 尾 座 手 轮 来 实现 进 给 运动 的 。 进 给 量 
大 会 使 厂 花 钻 磨 损 加 剧 甚 至 折断 ， 一 般 直 径 为 10 - 30mm 的 麻花 钻 钻 钢 料 时 ，f 选 
0.15 ~0.4 mm/r; 和 销 铸 铁 时 ， 进 给 量 略 大 些 ， 一 般 选 f=0.2 ~0.4mm/r。 在 实际 
应 用 中 可 根据 工艺 系统 刚性 、 麻 花 钻 的 为 磨 角度 和 工件 材料 来 适当 提高 或 降低 。 

5. 铀 孔 方法 与 注意 事项 

(1) #hHfL0J Jr 

1) #HfLBO 6 483F LAEWa18I, LP1AUTM4625h IEE U. fL B 2k e sak uk Kk 
Rh Hé ZE 20mm 以 内 时 ， 应 该 先 使 用 中 心 钻 锁 引 孔 ， 用 以 引导 麻花 钻 钻 孔 。 

2) 钻 孔 时 ， 厅 花 外 中 心 要 对 准 工 件 旋 转 中 心 ， 否 则 可 能 会 使 孔径 外 大、 钻 偶 
其 至 折断 麻花 钻 。 

3) 用 细 长 采 花 销 钻 孔 时 ， 为 了 防止 且 花 钻 晃动 ， 可 在 刀 架 上 夹 一 挡 铁 (PLEI 
2-11-8) 帮助 麻花 钻 定 心 。 但 挡 铁 不 能 将 态 花 钼 项 过 工件 回转 中 心 ， 否 则 容易 将 
所 外 偏 ， 严 重 的 将 折断 碎 花 和 外。 当 有 奈 花 外 已 正确 定 心 销 入 时 ， 可 退出 挡 铁 。 

4) 较 小 的 孔 可 以 一 次 钻 出 ， 大 了 筷 则 不 宜 用 大 麻花 外 一 次 铅 出 。 因 为 肛 花 钻 
大 ， 其 模 刃 亦 长 ， 轴 问 切 前 阻力 亦 大 ， 和 销 曾 时 费力 ， 此 时 可 先 用 一 六 小 腑 花 钻 钻 
孔 ， 再 用 大 麻花 钻 扩 孔 的 方法 。 

5) 钻 孔 后 需 匀 孔 的 工件 一 般 精 度 较 高 ， 有 一 定 的 直线 度 要 求 。 除 了 选用 麻花 
钻 留 贸 前 余 量 ， 还 应 名 循 外 和 孔 、 扩 和 孔 、 贸 和 孔 或 销 孔 、 车 孔 、 贸 孔 的 方法 加 工 ， 以 
防 因 孔径 扩大 没有 贸 削 余 量 或 达 不 到 精度 要 求 而 报废 。 

6) 和 钻 通 筷 较 钻 不 通 孔 人 简单， 不 通 筷 需要 控制 也 的 深度 。 控 制 深 上 度 可 用 套 人 简 上 
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的 刻度 计量 ， 没 有 刻度 可 以 可 用 钢 直 尺 测 量 的 方法 ( 见 图 2-11-9)。CA6140 车 床 
尾 座 手 轮转 一 圈套 简 移 动 Smm， 当 了 扎 深 要 求 不 严实 ， 也 稼 用 数 手 轮转 的 圈 数 来 计 
量 铅 了 蕊 长 度 的 方法 。 如 钻 孔 50mm 转 10 圈 。 


th 5 
{> — 
一 一 











Z 
A 
= š 
-一 

图 2-11-8 用 挡 铁 帮助 肪 花 销 定 心 图 2-11-9 用 钢 直 尺 计 量 外 了 筷 深 度 


(2) 销 孔 时 的 注意 事项 
1) 将 麻花 钻 滩 入 尾 座 侄 简 中 ， 和 钻 筷 前 应 该 找 正 尾 座 套 人 简 中 心 与 主轴 回转 中 心 





的 同 轴 度 。 

2) 钻 筷 前 必须 将 端面 车 平 ， 中 心 处 不 允许 有 凸 台 ， 耕 则 麻花 钻 不 能 正确 定 
心 ， 会 使 孔 钻 仿 ， 孔 径 扩大 严重 时 折断 有 碎 花 钻 。 

3) 销 孔 时 要 本 着 慢 进 慢 出 的 方法 ， 当 肥 花 销 刚 接触 工件 端面 时 进 给 量 要 小 ， 
以 防 钻 人 般 或 肪 花 销 折断 。 通 孔 快 要 销 罕 时 ， 进 给 量 也 要 小 ， 防 止 且 花 钻 折 上 断 或 从 
£ Pika. 

4) #h/5fLPF, uji teh ghi ut fL5]| SpPJBR4e hi ze U, ZE4hdUpherh p 
ZZ W 1 r PR 76 hh 18 PR UJ Ji 

5) 和 钻 曾 钢 料 时 必须 浇注 充分 的 切 痢 液 ， 使 腑 论 钻 冷却 。 

6) 钻 曾 有 人 色 人 金属 时 要 正确 选用 冷却 方法 ， 有 些 材料 不 能 使 用 水 冷 的 可 以 使 用 


压缩 空气 进行 空气 冷却 。 
二 、 在 车 床上 扩 孔 


用 扩 了 筷 刀 具 扩 大 孔径 的 方法 称 为 扩 孔 。 在 和 车床， 一般 精 度 的 筷 可 和 直接 选用 合 
适 直 径 的 麻花 销 ， 而 精度 较 高 时 ， 则 选用 扩 孔 和 ( 见 图 2-11-10): 用 扩 孔 锁 扩 孔 ， 
是 第 用 作 匆 孔 糊 加 工 前 的 半 精 加 工 ， 它 的 作用 主要 是 校正 孔 的 轴 间 偏差 ,使 其 得 
到 较 遍 的 几何 形状 。 扩 孔 的 方法 同 销 孔 ， 但 要 根据 孔 的 精度 要 求 ， 适 当 放 慢 销 前 
速度 。 

1. 扩 孔 钻 的 种 类 

1) 扩 孔 锁 切 削 部 分 按 材 料 分 有 高 速 钢 和 使 质 合金 两 种 。 

2) 攻 孔 钻 按 柄 分 有 直 柄 和 锥 柄 两 种 。 

2. 扩 孔 钻 的 特点 

1) 扩 筷 钻 通 第 有 3 ~4 个 切削 克 ， 导 回 好 ， 切 削 平 称 。 
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图 2-11-10 护 孔 钻 
a) 高 速 钢 整体 式 b) BEDE “) 硬 质 合金 可 转 位 式 


2) 扩 筷 时 ， 扩 和 孔 钼 没有 模 为 参与 ， 扩 贱 稳 定 。 
3) 扩 扎 锁 育 吃 刀 量 较 小 ， 切 屑 少 ， 加 工 质 量 较 麻 花 锁 好 。 


三 、 在 车 床上 贸 孔 


饮 孔 用 饮 刀 从 工件 内 孔 壁 切除 微量 金属 展 ， 以 提高 其 大 二 精度 和 减 小 其 表面 
粗糙 度 值 的 方法 。 匀 孔 是 应 用 较为 普遍 的 孔 的 精 加 工 方法 ， 表 面 粗糙 度 值 可 达 
0.4um 。 饺 孔 是 一 种 操作 方便 、 生 产 率 高 、 能 够 获得 高 质量 孔 的 切削 方式 ， 故 在 
生产 中 应 用 极为 广泛 。 

1. 27) 

Ë JJu[2y y RH RIJLHIW K2S. TH JJ L ER 2532 e. BLUHEJ L TEU52Y 
#eku . pJ] — JO AM W (4. 6.8) %, WAP, JJ Bu JJ PS 22 RE. (E 
JJE 846 EB, JJI By e 2 e K. Ja = [al s. FH Aram pk UJ Ji Pa 2 RI) D; fL 
Be Uu 2 HHJ. Wp a. PHS BU rB 6 eE pE2e JW BJUJBEA Pia K, H £ 2 = 
生 几 何 形 状 误 差 。 按 饺 刀 结构 有 整体 式 〈 锥 柄 和 直 柄 ) 和 套装 式 。 锐 刀 和 常见 类 型 
如 图 2-11-11 所 示 。 选 用 贸 刀 时 ， 要 根据 生产 条 件 及 加 工 要 求 而 定 。 单 件 或 小 批量 
生产 时 ， 选 用 手 用 贸 刀 ; 成 批 大 量 生 产 时 ,采用 机 用 匀 刀 。 

贸 刀 的 公差 等 级 分 为 H7、H8、H9 三 级 ， 其 公差 由 贸 刀 专用 公差 确定 ， 分 别 
ia jH T SB] H7 、H8 、Hoe 公差 等 级 的 筷 。 上 述 的 多 数 贸 刀 ， 每 一 类 又 可 分 为 A、B 
两 种 类 型 ，A MUS H RS JJ, B 型 为 螺旋 槽 匀 刀 。 螺 旋 覃 匀 刀 切削 过 程 稳 定 ， 故 适 
于 加 工 断 续 表 面 。 

2. 贸 刀 的 装 夹 

在 车 床上 贸 和 孔 时 ,一 般 将 机 用 匀 刀 的 锥 柄 配合 更 氏 锥 套 插 入 尾 座 僚 简 的 锥 和 孔 
中 ， 并 调整 尾 座 套 简 轴线 与 主轴 轴线 相 重 合 ， 同 轴 度 一 般 应 小 于 0.02mm。 但 当 一 
般 精 度 的 和 车床， 其 主轴 轴线 与 尾 座 轴线 非常 精确 地 在 同一 轴线 上 是 比较 困难 时 ， 
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进行 。 饮 筷 前 ， 要 留 有 适当 的 贸 前 余 量 。 余 量 的 大 小 直接 影响 到 贸 孔 的 质量 。 馈 
所 余 量 的 大 小 直接 影响 到 了 筷 的 质量 。 余 量 太 小 ， 往 往 不 能 把 前 道 工 序 所 留 下 的 加 
工 痕 迹 贸 去 ; 余 量 太 大 时 ， 切 悄 会 挤 满 在 贸 刀 的 齿 槽 中 ， 使 切削 液 不 能 进入 切削 
区 ， 严 重 影 响 表 面 粗 糖度 ， 或 因 人 负债 过 大 而 使 饮 思 迅速 磨损 ， 其 至 使 切削 为 月 碎 。 
贸 孔 余 量 应 根据 贸 前 材料 和 贸 刀 材料 确定 ， 一般 高 速 钢 贸 刀 贸 前 余 量 取 0. 08 ~ 
0. 12mm， 便 质 合 金 锐 刀 取 0.15 ~0.20mm。 

(2) 切削 速度 (v.)” 锐 刀 属于 定 尺寸 精 加 工 刀 具 ， 高 的 切 前 速度 会 加 速 它 的 
磨损 ， 所 以 ， 贸 孔 采 用 低速 贸 前 来 提高 贸 孔 质量 。 用 高 速 钢 贸 刀 一 般 切 削 速 度 小 
于 5m/min; 用 人 硬 质 合金 贸 刀 贸 削 也 时 ， 可 取 大 些 ， 

(3) 进 给 量 (f)” 贸 刀 的 工作 部 分 较 长 ， 在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 ,f/f 值 可 取 
得 大 些 。 标 准 高 速 钢 贸 刀 加 工 钢 件 ， 要 得 到 表面 粗糙 度 值 Ra0. 63pm， 则 进 给 量 一 
般 不 能 超过 0.4mm/r， 对 于 铸铁 件 ， 可 增加 至 0. 6mm/r。 使 用 硬 质 合金 贸 刀 可 适当 
大 些 ， 但 一 般 不 能 超过 0. 6mm/r， 对 于 铸铁 件 ， 可 增加 至 1mm/r。 

4. 合理 选用 切削 液 

- 般 用 高 速 钢 贸 刀 贸 削 钢 件 时 ， 常 用 10% ~ 15% 乳化 液 或 硫化 油 ; 42 Bl 
铸铁 件 时 ， 常 用 煤油 。 用 硬 质 合金 贸 刀 贸 孔 时 应 连续 、 充 分 地 供给 切削 液 ， 以 
人 免 骂 冷 骤 热 造成 思 口 月 裂 。 男 外 在 切 前 液 中 加 入 极 压 添 加 剂 ， 有 利于 改善 贸 削 
效果 。 

5. hI 7) 

@ RJ) 188 7JJ 28 HH 92 WJ y S 4 B| PS SBS EE E 45 钢 (或 40Cr) 刀 体 
FSB. HR] ef. pel nc4gÓ, JH LEE GT S IT4 ~ ITS 级， 表面 
粗粮 度 值 Ra 可 低 于 0. 05pm。 


四 、 车 孔 


车 孔 是 车 削 加 工 的 主要 内 容 之 一 ， 也 可 以 作为 半 精 加 工 和 精 加 工 。 车 孔 后 的 
精度 一 般 可 达 IT7 ~ IT8 ， 表 面 粗 烙 度 值 Ra 可 达 1.6 ~3.2hm。 

孔 的 加 工 比 车 削 外 圆 要 困难 很 多 ， 有 以 下 几 个 特点 : 孔 加 工 是 在 工件 内 部 进 
行 的， 观察 切削 情况 很 困难 。 尤 其 是 孔 小 而 次 时 ， 基 本 无 法 观察 ; 刀 柄 尺寸 由 于 
受 孔 径 和 孔 深 的 限制 ， 不 能 做 得 太 粗 ， 又 不 能 太 短 ， 由 此 造成 刀 杆 强度 不 足 。 特 
别 是 加 工 孔径 小 、 长 度 长 的 孔 时 ， 此 问题 更 为 突出 ， 排 悄 和 冷却 较 困 难 ， 孔 的 测 
量 比 外 圆 困 难 。 

1. 车 孔 刀 的 种 类 

内 孔 车 刀 通 稍 也 叫做 内 孔 狂 刀 。 其 切削 部 分 基本 上 与 外 圆 车 刀 相 似 。 只 是 
多 了 一 个 弯 头 而 已 。 根 据 刀 片 和 刀 杆 的 固定 形式 ， 铀 刀 分 为 整体 式 和 机 械 夹 
|a Ka 

(1) @AK3K096 JJ SIKaN Ae JJ — Jy a PE AI r r fh. may 3 K 
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式 镁 刀 其 刀 头 、 刀 杆 都 是 高 速 钢 制 成 的 。 硬 质 合金 整 体式 馆 刀 ， 只 是 在 切削 部 分 
焊接 上 一 块 合金 刀 头 片 ， 其 余部 分 都 是 用 碳 系 钢 制 成 。 整 体式 链 刀 如 网 2-11-13 
所 未 。 








图 2-11-13 3 IKsÜ E JJ 


(2) BLDR2e|w]#e JJ BUDR3e6]#é JJH JJ HE. Js7JJ 3k. Z84084] 2H pR. POE AA 
ze BJ JJ FF], 2 JJ FOR, BID Dfe PE 48 JJ 3k Bn] 2229 8 ur S < 7J 
头 。 使 用 时 可 根据 孔径 选择 刀 排 ， 因 此 比较 灵活 方便 。 机 械 夹 固 镍 刀 如 图 2-11-14 
J 











图 2-11-14 #BL5BR3e [B| JJ 
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2. 孔 车 刀 的 几何 角度 
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根据 主 偏 角 分 为 通 孔 车 刀 和 不 通 孔 车 刀 。 通 孔 车 刀 和 不 通 孔 车 刀 如 图 2-11-15 


所 未。 


(1) 通 孔 车 刀 其 主 偏 角 取 45° 1 75°, < £ 
副 偏 角 取 5° ~4$"， 后 角 取 S$。 -12°. 为 了 防 


止 后 面 跟 孔 壁 摩 探 ， 也 可 磨 成 双重 后 角 。 


(2) 不 通 孔 车 刀 其 主 偏 角 取 90° ~ r—£—— 
03° ， 副 偏 角 取 3° ~6°， 后 角 取 6° ~12°。 前 


角 一 般 在 主 切削 刃 方 向 刃 磨 ， 对 纵向 切 前 有 本 


利 。 在 轴 向 方向 磨 前 角 ， 对 横向 切削 有 利 ， 
且 精 车 时 ， 内 孔 表面 质量 比较 好 。 — r — 


内 孔 车 刀 几 何 角 度 见 图 2-11-16. 图 2-11-15 通 孔 车 刀 和 不 通 孔 车 刀 

















6°—1 2° 75 Pe fL JJ 6°—1 2° 


图 2-11-16 ”内 和 孔 车 刀 几 何 角 度 





3. 车 孔 的 关键 技 术 








车 也 的 关键 拉 术 是 解决 内 孔 车 刀 的 刚性 和 排 悄 问题。 增加 内 孔 车 刀 的 刚性 主 


要 采取 增加 内 孔 车 刀 刚 性 的 措施 . 





1) 尽量 增加 刀 柄 的 截面 积 ， 通 常 内 孔 车 刀 (图 2-11-17d) 的 刀 尖 位 于 刀 柄 的 
上 上面， 这 样 九 柄 的 截面 积 较 小 ， 尤 其 是 加 工 平 底 孔 时 还 不 到 孔 截 面积 的 1X4 ( 见 图 
2-11-17b)， 寿 使 内 和 孔 车 刀 的 刀 尖 位 于 刀 柄 的 中 心 线 上 ， 那 么 刀 栖 在 筷 中 的 截面 积 








可 大 大 地 增加 ( 见 图 2-11-17a)。 








2) 尽 可 能 缩短 刀 柄 的 伸 出 长 度 ， 以 增加 在 刀 刀 柄 刚性 ， 减 小 切削 过 程 中 的 振 
动 ， 如 图 2-11-17c 所 示 。 此 外 还 可 将 刀 柄 上 下 两 个 平面 做 成 互相 平行 ， 这 样 就 能 





很 方便 地 根据 孔 深 调节 刀 柄 伸 出 的 长 度 。 
3) 为 了 顺利 排 屑 ， 精 车 通 孔 要 求 切 导 流 回 待 加工 表 面 。 
4.， 负 孔 千 刀 的 安装 
馆 孔 车 刀 的 安装 见 图 2-11-18。 








1) pé fL 4 JJ 22 F, 刀 尖 应 对 准 工 件 中 心 或 略 高 一 些 ， 这 样 可 以 避免 铅 刀 受 


车 工 岗位 手册 











图 2-11-17 可 调节 刀 柄 长 度 的 内 孔 车 刀 
a) 思 尖 位 于 刀 杆 中 心 b) 刀 尖 位 于 刀 杆 上 面 ec) 刀 杆 伸 出 长 度 d) 车 刀 外 形 


到 切削 压力 下 弯 产 生 扎 刀 现 象 ， 而 把 孔 
e K. 

2) #F*FJJWJ JJJFFDy 1 L TEBH T:  F47, * 
也 前 ， 可 将 刀 杆 伸 进 孔 中 观察 ， 看 刀 杆 在 进 
刀 和 退 刀 位 置 会 不 会 与 工件 孔 壁 干涉 。 

3) 为 了 增加 铀 刀 刚 性 ， 防 止 振动 ， 刀 
杆 伸 出 长 度 尽 可 能 短 一 些 ， 一 般 比 工件 孔 深 
长 5 -10mm. 

4) 加 工人 台阶 孔 时 ， 主 切削 丸 应 和 端面 图 2_11.18 “ZL JJBU325e 
成 3" ~ 5° 3 f, HI m f) Z ZE 93° ~ 
95$"。 在 乌 削 内 端面 时 ， 要 求 槛 各 有 足够 的 退 刀 余地 。 

5. 孔 的 加 工 方法 

孔 的 形状 不 同 ， 车 孔 的 方法 也 有 差异 。 

(1) 和 耳 通 孔 

1) 直通 孔 的 车 削 基 本 上 与 车 外 圆 相 同 ， 只 是 进 刀 和 退 刀 的 方向 相反 。 

2) 车 孔 刀 的 刚性 比 外 圆 车 刀 相 差 很 多 ， 所 以 车 孔 时 的 切削 用 量 要 比 车 外 圆 时 
适当 减 小 些 ， 特 别 是 车 小 孔 或 深 孔 或 刀 杆 较 细 时 ， 其 切削 用 量 应 更 小 。 

(2) 车 台阶 筷 ” 车 台阶 了 筷 要 采用 主 偏 角 <. =90° (一 般 为 93" ~95°) 的 车 刀 。 

1) 车 直径 较 小 的 台阶 孔 时 ， 由 于 观察 困难 而 尺寸 精度 不 宜 掌 握 ， 所 以 常 采 用 
完 车 小 也 再 车 大 了 筷 的 方法 。 

2) 车 大 的 人 台阶 孔 时 ， 知 便于 观察 和 测量 ， 一 般 采 用 各 个 孔 同 时 粗 车 再 同时 精 
率 的 方法 。 

3) 车 削 孔 径 尺 寸 相差 较 大 的 台阶 孔 时 ， 最 好 采用 先 粗 车 ， 当 孔径 大 时 更 换 刀 
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杆 直 径 大 的 内 孔 车 刀 精 车 的 方法 。 

4) 欣 制 车 孔 次 度 的 方法 通常 采用 粗 车 时 在 刀 柄 上 刻 线 痕 作 记号 ( 见 图 2-11-19a) 
或 加 装 限 位 挡 片 ( 见 图 2-11-19b) 以 及 用 大 滑板 刻度 盘 来 控制 等 ， 精 车 时 可 通过 
测量 后 用 小 滑板 刻度 盘 来 控制 车 孔 深 度 的 方法 。 

















图 2-11-19 ”控制 车 孔 深 上 度 的 方法 
a) 刻 线 痕 法 b) 加 装 挡 片 法 








5) 切削 用 量 的 选择 。 千 孔 时 ， 巾 于 刀 柄 刚性 差 、 冷 部 条 件 不 好 等 容易 引起 振 
动因 此 它 的 切削 用 量 应 比 桔 外 圆 时 要 低 些 。 


五 、 保 证 套 类 零件 技术 要 求 的 方法 


套 类 零件 主要 加 工 表面 是 内 孔 、 外 圆 和 端面 。 这 些 表 面 不 仅 有 形状 精度 、 尺 
寸 精度 和 表面 粗糙 度 的 要 求 ， 而 且 彼 此 则 还 有 较 高 的 位 置 精度 要 求 。 只 要 通过 选 
择 合 理 的 站 夹 方法 和 工艺 手段 就 能 达到 一 定 的 精度 要 求 。 

1. 在 一 次 装 夹 中 完成 加 工 

在 单 件 小 批量 车 削 套 类 工件 生产 中 ， 可 以 在 一 次 安 猴 中 尽 可 能 把 工件 全 部 或 
大 部 分 表面 加 工 完 成 。 这 种 方法 不 存在 因 
安装 而 产生 的 定位 误差 ， 如 果 车 床 精 度 较 
高 ， 可 获得 较 高 的 形 位 精度 。 但 采用 这 种 
方法 车 前 需要 经 党 转换 刀 染 或 更 换 刀 具 ， 
凡 才 较 难 和 擎 握 ， 切 削 用 量 也 需要 经 并 改变 
( LES 2-11-20). 

车 床上 加 工 的 多 数 尺 才 相 对 小 而 短 的 
去 件 ， 大 多 采用 在 一 次 闻 夹 中 完成 一 侧 表 
面 的 加 工 ， 这 样 既 可 保证 精度 又 能 提高 加 图 2-11-20 一 次 装 夹 中 加 工 工件 
工效 率 。 

2. 以 外 圆 为 基准 保证 位 置 精 度 

车 床上 以 外 圆 为 基准 保证 工件 位 置 精 度 时 ， 一 般 应 用 软 卡 爪 滨 夹 工 件 。 软 卡 
爪 可 用 儿 铁 、 芮 钢 、 铝 材料 或 含 磋 量 低 的 钢材 制 成 ， 这 种 卡 爪 半 在 卡 盘 后 在 本 丑 
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车 床上 依据 所 夹 持 的 工件 外 圆 尺 寸 车 前 成 形 ， 因 此 可 确保 闭 夹 精度 。 其 次 ， 当 装 
夹 已 加 工 表面 或 软 金属 时 ， 装 夹 面 积 大 ,不 易 夹 伤 工件 表面 。 

3. 以 内 孔 为 基准 保证 位 置 精 度 

车 前 中 、 小 型 的 轴 套 、 带 轮 、 齿 轮 等 工件 时 ,一 般 可 用 已 加 工 好 的 内 孔 为 定 
位 基准 ， 并 根据 内 孔 配 制 一 根 合适 的 心 轴 ， 在 车 床上 安装 找 正 或 采用 一 夹 一 顶 及 
两 顶尖 装 夹 的 方式 ， 精 加 工 套 类 工件 的 外 圆 、 端 面 等 。 常 用 的 心 轴 有 以 下 几 种 : 

(1) 实体 心 轴 实体 心 轴 有 不 带 人 台阶 和 带 台 阶 的 两 种 。 不 禹 台 阶 的 实体 心 轴 
又 称 小 锥 度 心 轴 ， 甚 锥 度 C =1: 1000 ~1:5000 ( 见 图 2-11-21a)， 这 种 心 轴 的 特点 
是 容易 制造 、 定 心 精度 高 ， 但 轴 癌 不 能 定位 ， 承 受 切 前 力 小 ， 装 鲫 不 太 方 便 。 禹 
台阶 的 心 轴 ( 见 图 2-11-21b)， 其 配合 圆柱 面 与 工件 孔 保 持 较 小 的 间 际 配合 ， 工 件 
徘 凤 母 压 紧 ， 第 用 来 一 次 婆 夹 多 个 工件 ， 硅 装 上 快 换 垫 圈 污 乞 工件 就 更 方便 ， 但 
由 于 心 轴 与 工件 内 了 筷 是 间 际 配合 ， 其 定 心 精度 较 低 ， 保 证 工件 同 轴 度 的 能 力 较 差 。 

(2) 胀 力 心 轴 ”上 胀 力 心 轴 依 靠 材料 弹性 变形 所 产生 的 胀 力 来 固定 工件 ， 
图 2-11-21c 为 闭 夹 在 机 床 主轴 锥 孔 中 的 胀 力 心 轴 ， 胀 力 心 轴 的 圆锥 角 最 好 为 30" 左 
石 ， 最 注 部 分 壁 厚 3 ~6mm。 为 了 使 胀 力 均 义 ， 开 覃 可 做 成 三 等 份 ( 见 图 2-11-21d) 。 
胀 态 心 轴 闭 季 方便 ， 定 心 精度 高 ， 应 用 广泛 。 单 件 、 小 批量 使 用 的 心 轴 可 用 脆性 
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图 2-11-21 各 种 常用 心 轴 
a) 小 锥 度 心 轴 b) 台阶 心 轴 c) 胀 力 心 轴 d) 三 等 份 槽 心 轴 
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K 1. SID 
车 槽 和 切断 


在 车 削 中 使 用 刀具 把 材料 或 工件 切 成 两 部 分 的 加 工 方法 叫做 切断 。 在 车削 中 
使 用 刀具 把 材料 或 工件 切 出 沟 模 部 分 的 加 工 方法 叫做 切 槽 。 切 槽 与 切断 如 图 2- 12-1 


图 2-12-1 切 槽 与 切断 


车 削 工 件 外 轮廓 上 的 沟 槽 ， 称 为 车 外 沟 槽 。 第 见 的 外 沟 槽 有 : ZF 
孤 沟 槽 、 笠 沟 棱 (sk ej). 、 奖 面 沟 槽 及 并 形 沟 槽 (V 形 、 燕 尾 形 等 ) ( 见 
Fan s 5 


z 23. 
1 


图 2-12-2 和 常见 的 外 沟 槽 
a) 外 圆 沟 模 b) [D33228 c) JBS d) 端面 沟 柳 e) 异形 沟 槽 








一 、 车 外 沟 模 和 切断 


1. 车 削 外 沟 槽 的 万 法 
车 槽 刀 安 装 时 应 垂 百 于 工件 中 心 线 。 
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1) 车 削 精 度 不 高 的 和 宽度 较 罕 的 沟 权 时 ， 可 用 刀 宽 等 于 模 宽 的 车 权 刀 ， 采 用 
一 次 直 进 法 车 出 〈 见 图 2-12-3a) 。 

2) 车 削 较 宽 的 沟 权 时 ， 可 用 多 次 
直 进 法 切割 ( 见 图 2-12-3b)， 并 在 槽 
壁 两 侧 留 一 定 精 车 余 量 ， 然 后 根据 本 
深 、 覃 宽 进 行 精 车 。 

3) 车 削 较 小 的 圆 孤 权时 ， 一 般 以 
成 形 刀 一 次 车 出 ; 较 大 的 圆 弧 楷 ， 可 用 
双手 联动 车 前 的 方法 ， 以 样板 检查 并 修 








车 ， 最 后 以 雏 刀 修整 。 É2-12-3 直 沟 覃 的 车 削 
4) 车 削 较 小 的 V 形 槽 时， 一 般 以 a) 宗 沟 槽 的 车 削 “b) 宽 沟 槽 的 车 削 





成 形 刀 一 次 完成 ， 较 大 的 V EB. jm Wy 
先 切 直 槽 ， 然 后 用 角度 切 刀 直 进 法 或 左右 切削 法 完成 ( 见 图 2-12-4) 。 

5) 车 削 燕 尾 槽 时 ， 通 负 先 切 直 权 ， 然 后 用 角度 切 刀 左 右 切 削 法 完成 〈 见 图 
2-12-5) 。 











g 右 侧 角度 切 刀 


ñ T es 


图 2-12-4 车 V 形 槽 的 方法 图 2-12-5 车 曾 燕 尾 槽 的 方法 


2. 冬 汐 槽 的 车 削 

1) 车 前 45° 外 沟 权 时 ， 可 用 45° 外 沟 权 专用 车 刀 。 车 前 时 将 小 滑板 转 过 45°， 
用 小 滑板 进 给 车 削 成 形 (PLE 2-12-6a)。 对 精度 要 求 不 高 的 斜 沟 柳 ， 也 可 以 使 用 
两 手 控制 斜 进 法 车 削 。 

2) 车 圆 弧 沟 构 时 ， 把 车 刀刃 磨 出 圆 跌 切削 刃 ( 见 图 2-12-6b) ， 并 直接 车 削 
成 形 。 

3) 车 削 端 面 沟 槽 时 ， 采 取 权 回 控制 槽 深 、 纵 回 控 制 次 度 的 方法 。 

刀具 后 角 要 参照 端面 槽 直径 比照 铀 孔 刀 角度 刃 磨 。 

3. 沟 槽 的 检查 与 测量 

(1) 精度 要 求 低 的 沟 模 ”可 用 钢 直 尺 测量 。 
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图 2-12-6 和 斜 沟 槽 车 刀 及 车 削 方 法 


a) 45° 外 沟 权 车 刀 b) aJjK J 2 JJ 








(2) 精度 要 求 高 的 沟 槽 ”可 用 和 车床 刻 度 控制 宽度 并 用 样 块 、 卡 尺 或 千分尺 
测量 。 

4. 切断 

(1) 切断 时 切削 用 量 的 选择 ”由 于 切断 刀 刀 体 较 长 造成 刀具 强度 较 差 ， 在 选 
择 切 前 用 量 时 ， 应 适当 减 小 其 数值 。 便 质 合金 切断 刀 可 比 高 速 钢 切 断 思 选用 的 切 
前 用 量 要 大 ,切断 钢 件 材料 时 的 切削 速度 比 切 断 钴 铁 材 料 时 的 切 前 速度 要 高 ， 而 
进 给 量 可 小 些 。 

1) 背 吃 刀 量 (a) 切断、 车 权 时 的 背 吃 刀 量 等 于 切断 刃 刀 刃 的 宽度 。 

2) 进 给 量 〈 方 ”切断 时 的 进 给 量 要 考 感 工艺 系统 刚性 适当 增 减 。 一 般 用 高 速 
钢 车 刀 切 断 钢 料 时 了 可 选择 在 0.05 ~ 0. Imm/r; 切断 铸铁 料 时 了 可 选择 在 0.1 ~ 
0. 2mm/r; 用 硬 质 合金 切断 刀 切 断 钢 料 时 /可 选择 在 0. 1 ~ 0. 2mmxr; 切断 铸铁 料 时 
了 可 选择 在 0. 15 ~0.25mm/r。 

3) 切削 速度 (o) ”切断 时 的 切 前 速度 要 根据 工件 材料 、 刀 具 材 料 和 机 床 刚 
性 等 来 选择 。 用 高 速 钢 车 刀 切 断 钢 料 时 ， vw. =30 ~ 40m/min; 切断 铸铁 料 时 ，vw = 
15 ~25m/min; 用 便 质 合金 切断 刀 切 断 钢 料 时 ，vw = 80 ~ 120m/min; 切断 铸铁 料 
时 ， u. =60 ~ 100m/min。 

(2) 切断 方法 

1) 直 进 法 切断 。 切 断 刀 垂直 于 工件 轴线 方向 进行 切断 〈( 见 图 2-12-7a) 。 这 种 
方法 切断 效率 高 ， 但 对 车 床 刚 性 、 滑 板 的 间 际 、 切 断 刀 的 角度 以 及 刀具 法 夹 都 有 
较 高 的 要 求 ， 操 作 不 当 会 造成 切 刀 折 损 。 


2) 左右 借 刀 法 切断 。 在 工艺 系统 刚性 不 足 的 情况 下 ， 可 采用 左右 借 刀 法 切断 
( 见 图 2-12-7b) 。 这 种 方法 是 切 槽 宽度 大 于 刀 宽 ， 在 权 内 反复 径 向 切削 直至 切断 
工件 。 

3) 切 刀 反 装 法 切断 。 切 刀 反 装 法 是 指 工 件 反 转 ， 车 刀 反 向 装 夹 〈( 见 网 2-12-7c )， 
这 种 切断 方法 切 悄 自然 下 落 ， 排 届 顺 利 ， 切 前 平稳 ， 宜 用 于 较 大 直径 工件 的 切断 ， 
但 是 对 于 徘 螺 纹 旋 紧 的 卡 盘 结构 要 有 保险 装置 方 能 反问 车 削 。 
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a) b) c) 


图 2-12-7 切断 工件 的 三 种 方法 
a) 直 进 法 b) 左右 借 刀 法 c) 切 刀 反 装 法 


切断 工件 时 ， 尤 其 是 工件 直径 较 大 的 ， 切 断 刀 在 槽 内 散热 情况 极 差 ， 切 削 尺 
容易 详 损 ， 排 屑 也 比较 困难 ， 极 易 造 成 “ 扎 刀 ”现象 ,严重 影 啊 刀 有 具 的 使 用 寿命 。 
可 以 采用 合理 丸 磨 切 刀 几何 角度 〈 如 减 小 后 角 角 度 、 选 用 负 值 前 角 ) 来 改善 散热 
状况 ， 尺 磨 断 屑 槽 可 增 大 前 角 减 少 切削 力 并 控制 切 届 形 状 ， 尺 磨 刃 倾角 控制 排 屑 
方 同 等 方法 克服 。 此 外 ,合理 的 选用 切 前 用 量 也 是 保证 切断 顺利 进行 的 有 效 手 段 。 


二 、 车 内 沟 槽 和 端面 檬 


在 去 件 结构 中 ， 除 有 外 沟 覃 外 ， 还 有 内 沟 槽 、 端 面 槽 和 轴 间 槽 。 在 咎 端面 模 
和 办 间 权 时 ， 沟 覃 车 刀 几 何 形状 是 外 圆 车 刀 与 内 圆 车 刀 的 综合 ， 其 中 刀具 左 侧切 
曾 为 后 角 相当 于 内 车 了 筷 刀 的 后 角 。 

1. 内 沟 槽 

(1) 常见 内 沟 模 的 种 类 和 作用 

1) 退 刀 槽 。 和 三 内 螺纹 、 麻 内 孔 或 插 内 亏 时 起 退 刀 作用 ， 或 为 了 拉 油 覃 方便 ， 
两 端 开 有 退 刀 模 ， 如 图 2-12-8a 所 示 。 












































图 2-12-8 [JN 29 
a) 梯形 内 沟 模 和 退 刀 模 b) 通气 内 沟 模 ec) 内 油槽 


2) 密封 楷 。 见 图 2-12-8a 中 的 梯形 柳 ， 主 要 是 用 来 舱 入 密封 圈 、 油 毛 息 ， 防 
止 套 内 的 润滑 油 溢 出 和 外 面 的 尘土 侵入 ， 起 到 密封 作用 。 

3) 通 油 模 。 在 各 种 液压 和 气压 滑 阀 中 ， 有 用 来 通 油 和 通气 用 的 内 沟 权 ， 如 图 
2-12-8b、c 所 示 。 这 类 内 沟 槽 一般 有 较 高 的 轴 问 位 置 要 求 。 
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(2) 第 见 的 内 沟 权 车 刀 内 沟 权 车 刀 与 切断 刀 的 几何 形状 相似 ， 装 夹 方式 为 模 
装 ， 同 内 孔 刀 。 在 内 孔 中 车 柑 ， 车 覃 时 注意 刀具 主 后 面 的 影响 ， 应 刃 麻 成 双重 主 后 角 
或 圆 弧 形 主 后 角 ， 在 较 小 的 孔 中 加 工 内 沟 柑 ， 一 般 是 整体 式 车 刀 ， 如 图 2-12-9a 所 
示 ， 在 较 大 直径 的 和 孔 中 加 工 内 沟 槽 ， 可 采用 机 夹 式 车 刀 ， 如 图 2-12-9b 所 示 。 

内 沟 模 车 刀 的 装 夹 应 使 主 切 前 刃 与 内 孔 轴 线 等 高 或 略 高 ， 两 侧 副 偏 角 要 对 称 ， 
并 且 主 切削 闵 与 轴线 平行 ， 否则 槽 底 平 面 难 以 车 平 (特殊 要 求 的 倾斜 权 底 要 求 切 
削 驴 与 槽 底 平 行 交 夹 ) 。 在 采用 机 夹 式 靶 夹 的 内 沟 模 车 刀 时 ， 刀 头 的 伸 出 长 度 ac 应 
X TR h HJJB)2J 2 JJ FF WJ 〈 即 刀 杆 直径 d 加 上 刀 头 伸 出 长 度 a) 小 于 底 
孔 直 径 ， 如 图 2-12-10 所 示 。 
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图 2-12-9 内 沟 槽 车 刀 (一 ) 图 2-12-10 内 沟 权 车 刀 (—) 
a) 整体 式 b) 机 夹 式 





(3) 内 沟 模 的 车 前 ”内 沟 槽 刀 柄 直径 受 底 和 孔径 和 柳 深 的 双重 限制 ， 比 车 内 孔 
的 直径 还 要 小 。 车 前 时 观察 难度 大 、 排 悄 困 难 ， 所 以 车 前 内 沟 权 比 车 前 孔 还 要 复 
如 。 车 罕 的 内 沟 槽 可 以 直接 用 主 切 削 刃 等 于 内 沟 模 宽 的 内 沟 槽 刀 来 保证 ， 宽 槽 可 
以 用 中 滑板 刻度 盘 来 控制 直径 尺寸 ， 用 大 滑板 和 小 滑板 刻度 控制 轴 疝 尺寸 。 车 前 
带 角 度 的 如 梯形 密封 柳 时 ， 槽 冠 而 浅 的 可 用 成 形 槽 刀 直 接 车 出 ， 宽 而 深 的 一 般 是 
先 用 内 沟 槽 刀 车 出 直 槽 ， 然 后 用 角度 内 沟 槽 刀 左 右 分 别 车 前 成 形 。 

(4) 内 沟 槽 的 测量 

1) 内 沟 槽 的 深度 一 般 用 弹 繁 内 卡 钳 测量 ( 见 图 2-12-11a)， 测量 时 ， 先 将 弹 
先 内 卡 钳 收 缩 ， 放 入 内 沟 模 ， 然 后 调整 卡 钳 螺 母 ， 使 卡 脚 与 槽 底 径 表面 接触 。 测 
出 内 沟 槽 直径， 然后 将 内 卡 错 收 缩 取 出 ， 弹 繁 张 力 使 卡 钳 恢复 到 所 测量 的 尺寸 ， 
用 卡尺 或 千分尺 测 出 其 卡 脚 张 开 尺 寸 。 当 内 沟 柳 下 径 较 大 时 ， 可 用 芝 脚 游标 卡尺 
测量 〈( 见 图 2-12-11b) 。 

2) 内 沟 槽 的 轴 癌 尺寸 可 用 内 了 筷 槽 游标 深度 卡尺 测量 ( 见 图 2-12-11c)。 

3) 内 沟 模 的 宽度 可 用 样板 、 专 用 量具 测量 ( 见 图 2-12-11d)， 当 内 也 直径 很 
大 时 ， 可 用 通用 量具 直接 测量 。 

2. 车 端面 横 

(1) 端面 沟 槽 的 种 类 和 作用 ”和 常见 的 端面 沟 模 如 图 2-12-12 所 示 。 机 融 零 件 
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c) d) 


图 2-12-11 内 沟 覃 的 测量 
a) 内 沟 模 内 卡 钳 的 测量 b) 内 了 筷 槽 游标 卡尺 的 测量 
c) 内 沟 槽 游标 深度 卡尺 的 测量 d) 内 沟 模 宽度 的 测量 








上 有 时 还 具有 一 些 形状 比较 复杂 的 端面 沟 槽 ， 如 平面 轴承 的 端面 圆 匆 模 ， 车 床 中 
滑板 转盘 上 的 T 形 柳 、 磨 床 人 砂轮 连接 盘 上 的 燕尾 柳 和 内 同 磨 床 端 盖 上 的 端面 直 权 
等 ， 都 可 以 在 车 床上 加 工 。 





a) b) c) d) 


图 2-12-12 “DL 3Y0 BI TAJAS 
a) 端面 直 槽 b) 端面 圆 弧 槽 c) wala ej d) ww T JER 





(2) 端面 槽 的 车 削 

1) 皇 痪 面 直 槽 。 在 端面 上 和 后 直 模 时， 端面 直 槽 刀 的 几何 形状 是 外 圆 车 刀 和 内 
孔 刀 的 综合 ， 如 图 2-12-13 所 示 ， 外 沿 刀 尖 a 处 相当 于 车 削 内 孔 ， 所 以 该 处 副 后 面 
的 圆 弧 半 径 R 必须 小 于 端面 槽 大 径 圆 踊 半 径 ， 防 止 副 后 面 与 工件 问 面 槽 孔 壁 相 磁 。 
安 半 端面 直 槽 刀 时 ， 一 方面 应 保证 两 个 副 侦 角 相 对 称 ， 万 一 方面 注意 使 其 主 切削 
丸 垂 下 于 工件 轴线 ， 否 则 槽 搬 平 面 无 法 保证 与 工件 轴线 垂直 。 
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图 2-12-13 ”端面 直 覃 刀 形 状 


对 于 比较 深 的 沟 柳 ， 为 了 增强 刀 头 的 支撑 刚性 ， 避 免 振动 ， 可 使 用 后 面 沉 有 
加 强 肪 的 车 刀 ， 如 图 2-12-14 所 示 。 











a) b) 


图 2-12-14 带 有 加 强 肪 的 端面 车 槽 刀 
a) 焊接 式 b) 机 来 式 








2) 车 端面 了 形 柳 。 和 车 端面 了 形 槽 可 先 用 端面 直 槽 思 车 出 直 柳 ， 如 图 2-12-15a 
所 示 ， 再 用 右 同 车 头 车 槽 刀 车 外 侧 内 沟 槽 ， 如 网 2-12-15b 所 示 ， 最 后 用 左 回 杰 头 
AJ 3 UH]. SHE 2-12-15c 所 示 。 为 了 避免 弯 头 车 槽 刀 与 直 覃 侧面 圆 引 
相 碰 ， 应 将 弯 头 车 槽 刀 侧 面 磨 成 圆 弧 形 ， 刀 头 宽度 应 小 于 端面 槽 宽度 。 


i WD 
— 
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图 2-12-15 %wmglHl T JEE 
a) wm PLS b) 车 外 侧 内 沟 权 ec) 车 内 侧 内 沟 槽 
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3) 车 端面 燕尾 槽 。 生 端面 燕尾 覃 的 方法 同 车 端面 T 形 模 相 似 ， 用 一 把 直 村 刀 
和 两 把 与 敬 尾 左 、 右 角度 一 致 的 弯 头 车 出 ， 如 图 2-12-16 所 示 。 





c) 


图 2-12-16 %Wglñlams Fe s 
a) 车 端面 直 柑 b) 车 外 侧 燕 尾 槽 c) Ujllan Fe RE 
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第 十 三 章 | —usssssssssssss 
和 车 骨 圆锥 面 





在 机 床 与 工具 中 ， 圆 锥 及 圆锥 配合 的 零件 应 用 的 很 广泛 。 在 加 工 圆锥 时 ， 对 
尺寸 精度 、 和 角度 精度 、 几 何 精度 和 表面 粗糙 度 都 有 要 求 。 


一 、 圆 锥 的 术语 、 定 义 及 公式 


1. 圆锥 表面 

与 轴线 成 一 定 角度 ， 且 一 端 相 交 于 轴线 的 一 条 直线 段 (母线 ) ， 围 绕 着 该 轴线 
旋转 形成 的 表面 称 为 圆锥 表面 。 

2. 圆锥 

由 圆锥 表面 与 一 定 尺 寸 所 限定 的 几何 体 ， 称 为 圆锥 。 圆 锥 又 分 为 外 圆锥 和 内 
圆锥 两 种 。 

3. 圆锥 的 基本 参数 

圆锥 各 部 斥 才 关系 见 图 2-13-1。 

(1) 圆锥 角 (oa) 在 通过 圆锥 轴线 的 截面 内 ， 两 条 素 线 间 的 夹 角 。 和 车削 圆锥 
时 小 滑板 搬 动 的 角度 是 所 车 锥 度 的 
一 半 ， 故 常用 到 的 是 圆锥 半角 oa/2。 

(2) KJE PL (D) 人 简称 
大 端 直径 。 

(3) 最 小 圆锥 直径 (d) ”简称 
小 端 直 径 。 

(4) 圆锥 长 度 (L) 最 大 圆锥 
直径 与 最 小 圆锥 直径 之 间 的 轴 向 
中 离 。 图 2-13-1 圆锥 各 部 尺寸 关系 

(5) 锥 度 (C) ”最 大 圆锥 直径 
与 最 小 圆锥 直径 之 差 对 圆锥 长 度 之 比 ， 即 

C=(D-d)/L 
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4. 圆锥 各 部 分 尺寸 计算 公式 
同 锥 四 个 基本 参数 是 圆锥 角 、 大 端 直径 、 小 端 直 径 和 圆锥 轴 问 长 度 ， 只 要 知 
违 其 中 任意 三 个 参数 ， 其 他 一 个 未 知 参 数 即 能 通过 公式 求 出 。 
圆锥 角 a 和 圆锥 半角 oa/2 与 其 他 三 个 参数 的 关系 : 
C=(D-d)/L; 
tan(aX2 ) = (D -d)⁄2L; 
由 以 上 公式 可 得 出 其 他 三 个 参数 的 公式 : 
D=d +2Ltan( oa/2) 
d = D -2Ltan( Qa/2) 
L = (D -d)/2?tan( a/2) 
在 圆锥 半角 (a/2) 小 于 6° 时 ， 可 采用 以 下 近似 公式 计算 . 
Qa/2 =28.7°x(D-d)/L 











车 外 圆锥 的 方法 主要 有 : 转动 小 滑板 法 、 偏 移 尾 座 法 、 仿 形 法 和 宽 切 前 刃 车 
前 法 四 种 。 但 是 无 论 采 用 哪 种 方法 ， 都 要 求 车 刀 刀 尖 准 确 地 对 准 工 件 回转 中 心 ， 
否则 会 产生 双 曲 线 误差 。 

1. 转动 小 滑板 法 车 外 圆锥 

转动 小 滑板 法 是 将 小 滑板 按 工 件 的 圆锥 半角 ( E SE) a/2 要 求 转动 一 个 
相应 的 角度 ,使 车 刀 的 运动 轨迹 与 所 要 加 工 的 圆锥 素 线 平行 。( 见 图 2-13-2) 这 种 
方法 操作 简便 、 调 整 范 围 大 ， 主 要 适用 于 工件 长 度 较 短 、 圆 锥 角 较 大 的 单 件 、 小 
批量 生产 。 














图 2-13-2 小 滑板 转动 的 角度 


(1) 转动 小 滑板 法 车 外 圆锥 面 的 方法 

1) 装 夹 车 刀 。 车 刀 刀 尖 必 须 严 格 对 准 工 件 的 旋转 中 心 ， 否 则 车 出 的 圆锥 素 线 
将 不 是 直线 ， 而 是 双 曲 线 。 

2) 确定 小 滑板 转动 角度 。 根 据 工件 图 样 选择 相应 的 公式 计算 出 同 锥 半角 oz2 ， 
圆锥 半角 a/2 即 是 小 滑板 应 转动 的 角度 。 
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3) 转 劲 小 滑板 。 用 扳手 将 小 滑板 锁 紧 螺母 松 开 ， 转 至 需要 的 圆锥 半角 az2 后 
螺母 锁 紧 。 圆 锥 半角 oz2 的 值 通常 不 是 整数 ， 其 小 数 部 分 用 上 日 测 信 计 之 后 再 通过 
试车 逐步 找 正 。 小 滑板 转动 的 角度 值 可 以 称 大 于 车 曾 圆 锥 的 半角 ， 因 为 角度 搬 动 
偶 小 会 使 圆锥 素 线 车 长 而 难以 修正 圆锥 长 度 矿 才 。 

车 削 帝 用 标准 工具 的 圆锥 和 专用 的 标准 圆锥 时 ， 小 滑板 转动 角度 可 参考 表 2- 13- 1 。 


表 2-13-1 车 削 常 用 锥 度 和 标准 锥 度 时 小 滑板 转动 角度 











名 称 锥 JE 小 滑板 转动 角度 
0 1: 19. 212 1529727” 
可 1 1:20. 047 1°25'43” 
— 2 1: 20. 020 1°25'50” 
和 3 1: 19. 922 1°26'16” 
x 4 1: 19. 254 152915” 
度 
5 1: 19. 002 1°30'26” 
6 1: 19. 180 1529736” 
30° 1: 1. 866 15° 
45° 1: 1.207 22°30' 
60° 1: 0. 866 30° 
75" 1: 0. 625 37°30' 
90° 1:0.5 45° 
120° 1: 0. 289 60° 
0°17'11” 1: 200 0°08'36” 
_ 0°34'23” 1: 100 0°17’11” 
标 
ñ 1°8/45” 1: 50 0°34'23” 
. 155435” 1:30 0°57'17” 
W 2°51'51” 1:20 1°25'56” 
3°49'6” 1: 15 155433” 
4°46'19” 1:12 2°23'09” 
5°43'29” 1:10 2°51!15” 
7°9'10” 1:8 3°34'35” 
8°10'16” Ís 7 4°05'08” 
11°25"16" 1:5 5°42'38” 
18°55'29” 1:3 9°27'44” 
16°35'32” 7:24 8°17'46” 











车 正 外 圆锥 时 ， 小 清 板 应 逆 时 针 方 癌 转动 一 个 圆锥 半角 a/2， 反 之 则 应 顺 时 和 针 
方向 转动 一 个 圆锥 半角 qa/2， 如 图 2-13-3 所 示 为 车 削 前 顶尖 时 小 滑板 闭 时 针 转 
动 30° 

4) 粗 车 外 圆锥 。 帮 外 圆锥 也 要 分 粗 车 、 精 车 。 通 稼 先 按 圆锥 大 端 直 径 和 圆锥 
面 长度 车 成 圆柱 体 ， 然 后 再 车 圆锥 面 。 车 曾 前 应 调整 好 小 滑板 导轨 与 馈 条 间 的 配 
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合 间 险 。 此 外 丰 削 前 还 应 根据 工件 圆锥 面 长 度 确定 小 滑板 的 行程 长 度 ， 此 处 应 注 
意 小 滑板 导轨 伸 出 太 多 时 不 要 与 卡 盘 碰撞 。 粗 车 外 圆锥 面 时 ， 使 刀 尖 与 轴 病 外 圆 
面 轻 轻 接触 后 ， 小 滑板 回 后 退出 ; 然后 中 滑板 按 刻 度 回 前 进 相应 的 次 度 ， 开 动车 床 
后 ， 双 手 交 蔡 转 劲 小 滑板 手柄 ， 手 动 进 给 速度 要 保持 均 义 和 不 间断 ， 如 图 2-13-4 所 
未 。 在 车 削 过 程 中 ， 背 吃 刀 量 会 逐渐 减 小 ， 当 生 至 终端 ， 将 中 滑板 退出 ， 小 滑板 则 
快速 后 退 复位 。 





图 2-13-3 车 正 外 圆锥 图 2-13-4 双手 交 替 转 动 小 滑板 车 圆锥 





5) 找 正 圆锥 角度 。 找 正 圆锥 角度 可 使 用 样板 透 光 法 来 检验 ; 可 使 用 游标 万 能 
角度 矿 测量 来 找 正 工件 圆锥 角度 ; 也 可 以 使 用 标准 锥 度 ( 套 ) 塞 规 ， 这 里 介绍 使 
用 锥 度 套 规 检 验 找 正 圆锥 的 方法 ( 见 图 2-13-5) 。 

粗 千 圆锥 后 将 圆锥 套 规 轻 套 在 工作 上， 如 图 2-13-Sa 所 示 ， 用 手 捍 住 侠 规 轻 轻 
摆动 ， 如 果 一 端 有 间 际 ,就 表明 锥 度 不 正确 。 图 2-13-5b 中 大 端 有 间 际 ,说明 小 滑 
板 转 动 角度 小 了 ; 图 2-13-5c 中 小 端 有 间 际 ,说 小 滑板 转动 角度 大 了 。 此 时 可 以 松 
开 小 滑板 锁 紧 螺母 ， 按 角度 调整 方向 用 铜 棒 轻 轻 痪 动 小 滑板 ， 使 小 滑板 做 微小 转 
动 ， 然 后 锁 坚 螺母 。 和 角度 调整 好 后 ， 再 次 车 外 圆锥 面 。 当 用 套 规 检测 时 ， 左 、 夸 
两 端 均 不 能 摆动 时 ， 表 明 圆 锥 角度 基本 正确 。 此 时 可 在 工件 锥 度 表面 均匀 地 相隔 
180? 或 相隔 120° 薄 薄 的 涂抹 两 条 或 三 条 涂抹 红 丹 ， 用 作 精 确 检 查 (一 般 要 求 内 外 
锥 面 配合 接触 达到 70% 以 上 ) 。 根 据 接触 情况 判断 圆锥 角 大 小 ， 判 断 小 请 板 调 整 的 
方向 和 调整 量 ， 调 整 后 再 试车 ， 直 到 圆锥 角度 找 正 为 止 。 然 后 粗 丰 圆锥 面 ， 根 据 
需要 留 精 车 余 量 。 















































a) b) c) 
图 2-13-5 粗 车 后 检验 圆锥 角度 的 方法 
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6) 精 车 外 圆锥 面 。 锥 度 找 正 后 的 精 车 ， 主 要 是 提高 工件 的 表面 质量 、 控 制 圆 
锥 面 矿 才 精 度 。 因 此 精 桔 外 圆锥 面 时 ， 竺 刀 必 须 锋 利 、 耐 麻 ， 按 精 加 工 要 求 选择 
好 切削 用 量 。 乔 用 标准 锥 度 套 规 检测 时 ， 首 先 用 钢 百 斥 或 游标 卡 太 测量 出 工件 闯 
而 至 套 规 过 端 界 限 面 的 距离 a 〈 见 图 2-13-6) ， 然 后 通过 计算 算出 到 达 尺 十 要 求 所 


需 的 背 吃 思量 a, : 








Q = wutan( x/2 ) 或 a, =a x (C/2) 





图 2-13-6 车 外 圆锥 控制 人 寸 的 方法 


求 出 所 需 的 背 吃 思量 后 ， 将 思 尖 轻 
触 工件 圆锥 小 端 外 圆 表面 后 使 用 小 滑板 
退出 ， 中 滑板 按 a, 值 进 给 ， 小 滑板 手 
动 进 给 精 车 圆锥 面 至 尺寸 ， 如 图 2-13-7 
所 示 。 

男 外 ， 也 可 以 利用 移动 大 滑板 法 确 
定 背 吃 刀 量 a,。 根 据 量 出 工件 端面 到 套 
规 刻 线 处 长 度 a ( 见 图 2-13-8a)， 使 车 
刀 接 触 工 件 小 端 外 圆锥 面 后 ， 沿 小 滑板 方向 退出 ， 退 出 的 距离 是 车 刀 距 离 工 件 端 
面 一 个 轴 问 长 度 a 值 ( 见 图 2-13-8b)， 然 后 移动 大 滑板 使 车 刀 同 工件 小 端 端面 接 
触 ( 见 图 2-13-8c)， 此 时 虽然 没有 移动 中 滑板 , 但 车 刀 已 经 切入 了 所 需 的 深度 。 
这 种 方法 虽然 方便 ,但 是 受 刀 尖 过 渡 刃 ( 刀 尖 圆 弧 半 径 ) 和 测量 a 值 误差 的 影响 
较 大 。 





图 2-13-7 计算 法 车 圆锥 尺寸 























a) b) c) 
图 2-13-8 移动 床 逻 法 控制 锥 体 尺寸 
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如 果 待 加工 的 工件 已 有 样 件 或 标 
准 塞 规 ， 可 以 采用 百 分 表 直接 找 正 小 
请 板 转 劲 角度 后 加 工 ， 如 图 2-13-9 
所 示 。 先 将 样 件 或 蹇 规 朔 夹 在 两 顶尖 
之 间 〈 需 要 严格 找 正 尾 座 套 简 中 心 线 
对 主轴 中 心 的 同 轴 度 ) ， 把 小 滑板 转 
动 相应 的 圆锥 半角 a/2; 将 一 只 百 分 


























表 固 定 在 刀 架 上 ， 百 分 表 的 测 头 垂直 图 2-13-9 ”用 样 件 或 标准 塞 
接触 样 件 中 心 线 位 置 ， 摇 动 小 滑板 前 规 校 正 小 滑板 转动 角度 





进 、 后 退 ， 观 察 百 分 表 指针 摆动 情况 ， 通 过 调整 小 滑板 转动 角度 ， 直 至 百 分 表 指 
针 在 锥 体 前 后 为 同一 刻度 即 调 整 完成 。 

(2) 转动 小 滑板 法 车 外 圆锥 面 的 特点 

1) 因 受 小 滑板 行程 限制 ， 只 能 加 工 圆 锥 角度 较 大 但 长 度 较 短 的 工件 。 

2) 应 用 范围 广 ， 操 作 人 简便 。 

3) 加 工 不 同 角度 的 圆锥 时 调整 较 方便 。 

4) 只 能 手动 进 给 ， 表面 粗糙 度 较 难 控 制 ， 劳 动 强 度 大 。 

(3) 转动 小 滑板 法 车 外 圆锥 的 注意 事项 

1) 车 刀 刀 尖 必 须 严 格 对 准 工 件 旋转 中 心 ， 避 人 免 产 生 双 曲线 误差 。 

2) 车 圆锥 前 所 加 工 的 圆柱 直径 应 按 圆锥 大 端 直径 适当 留 出 余 量 。 

3) 用 圆锥 套 规 检查 时 ， 套 规 和 工件 表面 均 用 棉纱 擦 干 净 ， 工 件 表面 粗糙 度 值 
要 小 ， 并 应 去 毛刺 ; 涂 色 要 注 而 均匀 ， 套 规 转 动 在 半 圈 以 内 ,不 可 来 回旋 转 有 影响 
涂 色 的 准确 性 。 

4) 车 刀 切 削 丸 要 始终 保持 锋利 ， 工 件 表面 应 一 刀 车 出 。 

5) 精 车 时 的 切削 用 量 最 好 和 之 前 检验 找 正 锥 度 时 的 切削 用 量 一 致 ， 以 免 由 于 
切削 力 的 变化 影响 锥 度 的 接触 面积 。 

2. 偏 移 尾 座 法 车 外 圆锥 

偶 移 尾 座 法 适用 于 加 工 锥 度 小 、 锥 形 部 分 较 长 的 外 圆锥 工件 。 

采用 偏 移 尾 座 法 车 外 圆锥 面 ， 须 将 工件 法 夹 在 两 顶尖 间 ， 把 尾 座 上 滑板 问 里 或 者 
问 外 横 癌 移动 一 端 距离 $ 后 ， 

使 工件 回转 轴线 与 车 床 主轴 
轴线 相交 一 个 角度 ， 其 值 等 
于 圆锥 半角 a/2。 由 于 床 远 
进 给 是 沿 平行 主轴 轴线 移动 
的 ， 当 尾 座 横向 移动 一 端 趾 
离 $ 后 ,工件 就 车 成 了 一 个 
圆锥 体 ， 如 图 2- 13- 10 所 示 。 图 2-13-10” 偏 移 尾 座 法 车 圆锥 
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(1) 偏 移 尾 座 法 车 外 圆锥 的 方法 

1) 计算 尾 座 偶 移 量 $。 用 偏 移 尾 座 法 车 前 圆锥 时 ， 尾 座 的 偏 移 量 不 仪 与 圆锥 
长 度 有 关 ， 而 且 还 与 两 个 顶尖 之 间 的 距离 有 关 ， 这 上 段 距离 一 般 可 近似 看 作 工 件 全 
长 Lo Fë dur S 可 以 根据 下 列 近 似 公 式 计算 . 

S= L (D -d)⁄/2 k Š = C/2 x L. 
式 中 5 一 一 尾 座 偏 移 量 (mm) ; 
D 大 端 直径 (mm); 
d |w PL€ (mm) ; 
六 一 一 工件 全 长 (mm); 
C 一 一 锥 度 。 

例如 ， 用 侦 移 尾 座 法 车 一 外 圆锥 工件 ， 当 工件 锥 度 部 分 忆 =70mm、d =68mm、 
L, =150mm 时 ， 其 尾 座 偏 移 量 $ 按 上 述 公 式 计算 得 出 尾 座 偏 移 量 是 1. Smm。 

再 如 用 侦 移 尾 座 法 车 一 外 圆锥 工件 ， 当 锥 度 C =1:20、 石 =100mm 时 ， 其 尾 座 
偏 移 量 S 按 上 述 公 式 计算 得 出 尾 座 偏 移 量 是 2. Smm。 

2) 装 夹 工 件 ”前 后 项 尖 对 齐 ， 在 工件 两 中 心 孔 内 加 润滑 脂 ， 用 两 项 尖 污 夹 工 
件 ， 将 两 顶尖 距离 调整 至 工件 总 长 L，( 尾 座 套 人 简 在 尾 座 内 伸 出 长 度 应 小 于 套 简 总 
长 的 1Z2 以 提高 刚性 ) 。 工 件 在 两 顶尖 间 的 松紧 程度 ， 以 手 不 用 力 能 拨 动 工件 而 工 
PE3IHIn] AS #Ë 3JJ 29 EL 

3) fue). Pep junu STP B 3). Aw JH), F JL#h r s 4 Pë Ja: 

Q) H Pe E J 28 4 Z Fe e. Ja ei. AG4vJF EJ Z ]ji8 r. £K a H z< fü 
扳手 转动 尾 座 上 层 两 侧 调 整 螺 钉 1、2， 根 据 所 加 工 的 工件 锥 度 方向 确定 向 里 
或 癌 外 偏 移 ， 之 后 ， 按 尾 座 刻度 把 尾 座 上 层 移 动 一 个 S 距离 。 最 后 拧紧 尾 座 紧 
固 螺 母 ， 如 图 2-13-11 所 示 。 这 种 方法 比较 方便 ， 只 要 尾 座 上 有 刻度 的 车 床 都 
可 以 采用 。 
































图 2-13-11 用 尾 座 刻度 偏 移 尾 座 的 方法 
1、2 一 调整 螺钉 
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@ 用 百 分 表 偏 移 尾 座 。 利 用 百 分 表 偏 移 尾 
座 比 较 准 确 。 使 用 这 种 方法 时 ， 先 将 百 分 表 固 
定 在 刀 架 上 ,使 百 分 表 的 测 尖 与 尾 座 套 简 接触 
( 百 分 表 应 位 于 尾 座 套 人 简 轴 心绪 的 水 平面 内 ， 
测 头 应 垂直 于 套 简 轴线) ， 然 后 俩 移 尾 座 。 当 
百 分 表 指针 转动 数值 等 于 5 信 时 ， 将 尾 座 锁 紧 ， 
销 紧 曙 母 同时 还 要 观察 百 分 表 是 否 变 动 ， 如 
图 2-13-12 所 示 。 > © Ó 
@ HE e ur uk pk FJ 42 Fë 8 Ç 61 g J 图 2-13-12 JHH EH P Khi 
量 棱 或 标准 试 件 装 夹 在 两 项 尖 之 间 ， 在 刀 架 上 尾 座 的 方法 
淡 一 百 分 表 ,使 百 分 表 测 头 与 量 棒 或 试 件 表面 
接触 。 百 分 表 的 测量 杆 要 垂下 量 棱 或 标准 试 件 表面 ， 且 测 头 位 于 通过 其 中 心 水 平 
面 。 然 后 偶 移 尾 座 ， 纵 回 移动 大 请 板 ， 使 百 分 表 在 两 问 的 谈 数 一 致 后 ， 固 定 尾 座 
即 可 ， 如 图 2-13-13 所 示 。 使 用 这 种 方法 俩 移 尾 座 ， 须 选用 的 锥 度量 棒 或 标准 试 件 
总 长 应 与 所 加 工 工件 的 锥 度 相 同 、 总 长 相等 ， 和 否则， 加工 出 的 锥 度 会 出 现 误 差 。 























由 于 尾 座 但 移 后 前 后 两 顶尖 的 轴线 不 在 同一 直线 上 上， 工件 两 病 中 心 孔 和 顶尖 
都 接触 不 好 ， 为 消除 其 接触 不 好 的 有 影响， 两 端 可 采用 球 头 顶尖 支 承 。 此 接触 方式 
将 中 心 孔 面 接触 改 为 线 接触 方式 ， 要 注意 加 工时 的 切削 力 应 小 一 些 。 

4) 车 外 圆锥 面 ”因为 侦 移 尾 座 后 ， 锥 体 的 一 侧 素 线 平 行 于 车 床 主轴 纵 辐 方 
和 同 ， 所 以 可 以 了 采用 目 动 进 给 车 前。 粗 车 时 可 根据 测量 的 误差 对 仿 移 量 修 正 ， 并 留 
出 精 加 工 余 量 。 精 车 时 利用 计算 法 或 移动 大 滑板 法 确定 背 吃 刀 量 a, 后 ， 精 车 圆锥 
面 至 尺寸 。 

(2) 偏 移 尾 座 法 车 外 圆锥 面 的 特 操 

1) 适用 于 加 工 锥 度 小 ， 精 度 不 高 、 匆 体 较 长 的 外 圆锥 工件 ， 因 受 尾 座 俩 移 量 
的 限制 ， 不 能 加 工 锥 度 大 的 工件 。 

2) 可 以 使 用 纵向 自动 进 给 车 天 ,工件 表面 质量 较 好 控制 ,表面 粗 糙 度 值 Ra 
减 小 。 
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3) 因 工 件 两 端 须 有 中 心 孔 ， 所 以 不 能 加 工整 锥 体 。 
(3) 偶 移 尾 座 法 加 工 圆锥 面 的 注意 事项 
1) 两 顶尖 装 夹 车 削 锥 体 ， 背 吃 刀 量 不 宜 过 大 ， 机 床 转速 不 宜 过 高 ， 连 续 旋 转 

时 间 不 宜 过 长 。 

2) 随时 注意 两 顶尖 的 顶 么 程度 以 及 顶尖 和 中 心 孔 的 磨损 情况 ， 防 止 因 项 尖 松 

动 或 项 尖 损 坏 后 工件 飞 出 发 生 事故 。 

3) 批量 生产 时 ， 工 件 的 长 度 和 中 心 孔 的 大 小 对 加 工 精度 影响 很 大 ， 所 以 应 严 

格 控制 太 十 在 公差 允许 范围 内 。 

3. 仍 形 法 车 外 圆锥 
仿 形 法 车 圆锥 是 刀具 按照 仿 形 装置 〈 菲 便 ) 进 给 对 工件 进行 加 工 的 方法 ， 也 

叫 午 醒 法 。 在 四 式 车 床上 安 厂 一 套 仿 形 麦 置 ， 该 次 置 能 使 车 床 滑 板 按照 设 定 的 徘 

模 的 轨迹 运动 ， 从 而 使 车 刀 的 运动 轨迹 与 圆锥 面 的 系 线 平行 ， 加工 出 所 需 的 圆锥 

面 ， 如 图 2-13-14 所 示 。 使 用 徘 模 时 ， 需 将 中 滑板 上 蝶 母 与 模 向 丝 杆 脱 开 ， 并 用 接 

长 板 与 滑 块 连接 在 一 起 ， 滑 块 可 以 在 徘 模 板 的 导轨 上 日 由 滑动 。 这 样 ， 当 大 拖 板 

作 日 动 或 手动 纵 癌 进 给 时 ， 中 滑板 与 消 块 一 起 沿 徘 柑 玉 方向 移动 ， 即 可 车 出 圆锥 

冬 角 为 a 的 锥 面 。 需 要 注意 的 是 ， 如 想 多 次 径 向 进 给 加 工时 ， 可 将 小 刀 架 和 需 扳 转 

90° 角 方 品 ， 手 柄 朝 癌 外侧， 使 其 进 给 方向 同 中 滑板 一 尾 ， 以 便 调 整 痛 吃 刀 量 。 






































图 2-13-14 锥 度 仿 形 装置 的 结构 





仿 形 法 适用 于 加 工 长 度 较 长 、 精 度 要 求 较 高 、 批 量 较 大 的 内 外 圆锥 工件 。 仿 
形 法 车 外 圆锥 面 的 特点 : 
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1) 调整 锥 度 准确 、 方 便 ， 生 产 效 率 高 ， 适 合 于 批量 生产 。 

2) 能 够 自动 进 给 ， 表 面 粗糙 度 值 Ra 较 小 ， 表 面 质量 好 。 

3) 靠 模 装置 角度 调整 范围 较 小 ， 一 般 适 用 于 圆锥 半角 a/2 < 12" 的 工件 。 知 圆 
锥 斜 度 太 大 ， 中 滑板 由 于 受到 靠 模 尺 的 约束 ， 纵 问 进 给 会 产生 困难 。 

4. 宽 切 削 刃 车 削 法 车 外 圆锥 

宽 切 削 刃 车 外 圆锥 ， 实 质 上 也 属于 成 形 法 车 削 。 
宽 切 削 刃 〈 样 板 刀 ) 车 削 圆 锥 面 ， 是 依靠 车 刀 主 切削 
刃 直 接 车 出 圆锥 面 。 车 刀 安 装 后 ， 使 主 切削 娘 与 主轴 
轴线 的 夹 角 等 于 工件 的 圆锥 半角 a/2, 23 H 8 In] BE 26; 
的 方法 加 工 出 外 圆锥 面 ( 见 图 2-13-15 ) 。 有 些 零件 
加 工时 也 采用 纵向 进 给 或 横 回 与 纵 回 结合 的 方法 
加 工 。 

宽 切 前 为 车 外 圆锥 面 时 ， 切削 为 必须 平 直 且 通 
过 主轴 中 心平 面 ， 为 倾角 应 为 零度 。 和 车 床 及 车 刀 必 
须 具 有 很 好 的 刚性 ， 否 则 容易 引起 振动 。 当 车 前 锥 
面 较 长 的 工件 时 ， 为 避免 切削 力 过 大 ， 只 要 接 刀 位 ”图 2-13-15 %&UJB12] Hl 
























































置 平滑 ， 在 精度 要 求 内 也 可 以 采用 分 刀 多 次 加 工 的 员 锥 面 
方法 。 





宽 切 削 丸 车削 法 主要 适用 于 大 批量 生产 中 加 工 锥 度 较 大 ,长度 较 短 的 内 、 外 
圆锥 面 。 


三 、 车 内 圆锥 


因为 车 削 内 圆锥 时 ， 不 易 观 察 、 不 易 测 量 ， 所 以 内 圆锥 比 外 圆锥 困难 。 为 了 
便于 观察 、 测 量 方便 及 便于 加 工 ， 装 夹 工件 时 应 尽量 使 锥 孔 大 端 直 径 在 夹具 外 面 。 
加 工 内 圆锥 可 以 使 用 转动 小 滑板 法 、 仿 形 法 、 宽 切削 刃 法 ， 这 里 介绍 篆 用 的 转动 
小 滑板 车 圆锥 孔 的 方法 。 

1) 车 削 锥 孔 前 的 底 孔 直径 应 小 于 锥 孔 小 端 直径 1 ~2mm。 

2) 调整 小 滑板 镶 条 松紧 及 行程 距离 。 

3) 装 夹 车 刀 ， 保 证 刀 尖 高 度 与 主轴 回转 中 心 等 高 。 

4) 转动 小 请 板 角 度 的 方法 与 车 外 圆锥 相同 ， 但 方向 相反 ， 即 顺 时 针 转 过 圆锥 
半角 。 

5) 反复 检查 并 调整 小 滑板 搬 动 的 角度 至 图 样 要 求 ， 精 车 至 尺寸 。 精 车 内 圆锥 
面 控制 尺寸 的 方法 ， 与 精 车 外 圆锥 面 控 制 尺 寸 的 方法 相同 ， 也 可 以 采用 计算 法 或 
移动 床 鞍 法 确定 a, 值 ， 如 图 2-13-16、 图 2-13-17 所 示 是 使 用 标准 锥 度 塞 规 车 前 内 
圆锥 孔 尺 十 的 方法 。 
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图 2-13-17 移动 床 鞍 法 控制 车 前 内 圆锥 孔 矿 才 


此 外 还 可 以 采用 车 刀 反 装 或 使 用 左 偏 内 孔 刀 的 方法 车 削 内 圆锥 面 ， 如 图 2- 13-18 
所 示 。 但 须 注意 的 是 要 配合 好 主轴 的 旋转 方向 。 


Ë. 
| 





图 2-13-18 车 刀 反 加 和 车削 内 圆锥 面 的 方法 
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第 十 四 章 | sasssssssssssss 
成 形 面 与 深化 


一 、 成 形 面 的 加 工 


机 和 疹 上 有 些 零 件 是 曲线 轮廓 ， 例 如 手柄 、 圆 球 等 。 这 些 由 曲面 所 组 成 的 表面 称 
为 成 形 面 。 成 形 面 工件 如 图 2- 14- 1 所 示 。 成 形 面 的 加 工 可 以 根据 其 形状 特点 、 精 度 
高 低 和 批量 大 小 等 情况 采用 双手 控制 法 、 成 形 法 、 仿 形 法 和 专用 工具 等 加 工 方法 。 


O Ca Re 


b) c) 


图 2-14-1 成 形 面 工件 
a) 单 球 手 柄 “b) 三 球 手柄 c) 椭圆 手柄 


1. 双手 控制 法 车 成 形 面 

双手 控制 法 是 一 种 用 双手 同时 播 动 小 滑板 手柄 和 中 滑 扳 手柄 ,通过 双手 协调 
动作 ,使 车 刀 的 运动 轨迹 按照 工件 的 表面 曲线 运动 而 车 出 所 要 求 的 成 形 面 的 一 种 
方法 ， 也 是 车 工 毅 用 的 一 种 加 工 方法 。 

双手 控制 法 车 削 圆 球 如 图 2-14-2 所 示 ， 车 曾 单 球 手柄 时 ， 通 第 用 小 滑板 与 中 
请 板 配合 或 大 滑板 与 中 滑板 配合 ， 通 过 合成 纵 、 横 进 给 运动 来 进行 。 

用 双手 控制 法 车 成 形 面 ， 首 先 要 分 析 曲 面 各 点 的 笑容， 然后 根据 冬 率 来 确定 
纵 、 横 进 给 速度 的 快慢 。 例 如 ， 如 图 2-14-3 所 示 的 球面 ， 自 a 至 ec 点 车 削 , 车 a 
扩 时 ,小 滑板 (或 大 滑板 ) 进 给 速度 要 慢 ， 中 滑板 退 刀 速度 要 快车 到 6 点 时 ， 
小 滑板 (或 大 滑板 ) 进 给 速度 与 中 滑板 退 刀 速度 基本 相同 ， 和 车 到 < 点 时 ,小 滑板 
(或 大 滑板 ) 进 给 速度 要 快 ， 中 滑板 退 刀 速度 要 慢 。 

这 样 ， 经 过 多 次 的 合成 运动 ， 才 能 使 牛刀 刀 尖 逐步 逼近 最 终 的 曲线 。 此 种 操 
作 方 法 的 关键 是 双手 配合 要 协调 、 熟 练 。 为 使 每 次 接 刀 过 渡 圆 滑 ， 应 采用 主 切 旗 
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图 2-14-2 ”双手 控制 法 车 削 圆 球 





双手 控制 法 车 削 成 形 面 的 优点 是 : 不 需要 其 他 特殊 工具 就 能 车 出 一 般 的 成 形 
面 。 缺 点 是 : 加 工 的 工件 精度 不 高 ， 操 作者 必须 具有 熟练 的 技巧 ， 工 作 强 度 大 ， 
生产 效率 低 。 

双手 控制 车 前 单 球 要 计算 相关 的 太 寸 ， 见 图 2- 14-5。 



















KY 
(> ~ ° ° 
RM 一 [一 








图 2-14-4 圆 头 车 刀 图 2-14-5 车 前 单 球 尺寸 示意 图 


圆 球 部 分 长 度 尺寸 的 计算 : L= (D+ /D2 =a), 
式 中 L BJP5R282FFEJE (mm); 
4 一 柄 部 直径 (mm) , 
双手 控制 法 车 前 圆 弧 模 ， 一 般 要 先 计算 圆 弧 模 的 深度 ， 相 关 尺 寸 见 图 2-14-6。 


圆 弧 档 深 度 尺寸 的 计算 , = 了 (D- VD - Q), 
式 中 “太一 贺 弧 槽 部 分 深度 (mm); 
D 一 一 圆 弧 覃 直径 (mm) ; 
d 一 一 圆 弧 槽 宽度 (mm) 。 
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2. 成 形 法 车 成 形 面 

用 成 形 刀 具 对 工件 表面 进行 加 工 的 方法 叫做 成 形 法 。 它 适用 于 工件 上 的 大 圆 
角 、 较 军 的 曲面 或 工件 数量 较 多 的 场合 。 但 是 ， 用 成 形 刀具 加 工 的 切削 力 较 大 ， 
对 工艺 系统 刚性 要 求 较 高 。 

成 形 刀 是 切削 叉 形 状 和 工件 成 形 面 母线 形状 相同 的 刀具 。 成 形 刀 根据 其 结构 











形状 不 同 分 整体 式 普通 成 形 刀 、 楼 形成 形 刀 、 圆 形成 形 刀 等 ( 见 图 2-14-7)。 


Gü ~ 


— 


a) 








图 2-14-6 ”车削 圆 孤 权 尺寸 示意 图 图 2-14-7 成形 车 刀 
a) 整体 式 普 通 成 形 刀 b) 棱 形 成 形 刀 
e) 圆 形成 形 刀 


(1) 整体 式 普 通 成 形 刀 这 种 车 刀 与 普通 车 刀 相 似 ， 如 图 2-14-7a 所 示 。 手 
工 丸 麻 的 成 形 刀 可 加 工 精度 要 求 不 高 的 成 形 面 。 对 于 精度 要 求 较 高 的 成 形 面 ， 其 
切削 丸 应 在 工具 磨床 上 尺 麻 。 加 工时 ， 成 形 刀 车 削 时 只 需 单 回 进 给 。 由 于 切削 丸 
与 工件 的 接触 长 度 较 大 ( 见 几 2-14-8) ， 吻 引起 振动 ， 因 此 ， 应 采用 较 小 的 进 给 量 
和 较 低 的 切削 速度 并 要 使 用 切削 液 。 条 件 允 许可 以 使 用 顶尖 文 承 。 























图 2-14-8 整体 式 普 通 成 形 思 的 车 曾 圆 孤 
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(2) 校 形成 形 刀 ”这 种 成 形 刀 由 刀 头 和 弹性 刀 柄 组 成 ， 如 图 2-14-7b 所 示 。 
切削 刃 按 照 工件 形状 在 工具 麻 床 上 磨 出 ， 制 造 较为 精确 。 刀 头 后 部 装 在 弹性 刀 柄 
的 燕尾 权 中 ， 用 螺钉 紧 固 。 刀 柄 的 燕尾 梭 是 倾斜 的 ， 成 形 刀 由 此 产生 后 角 。 切 削 
思 磨 损 后 ， 只 需 为 磨 前 刀 面 ,并 将 刀 头 上 品 上 微量 移动 即 可 继续 使 用 ， 直 到 刀 头 无 
法 加 持 为 止 。 校 形成 形 刀 加 工 精度 高 ， 使 用 寿命 很 长 ， 但 是 制造 复杂 ， 主 要 用 于 
车 削 直 径 较 大 的 成 形 面 。 

(3) 圆 形成 形 刀 这 种 成 形 刀 做 成 圆 轮 状 ， 在 圆 轮 上 开 有 和 缺口， 从 而 形成 前 
刀 面 和 主 切 削 九 ， 如 图 2-14-7e 所 示 。 使 用 时 ， 圆 形成 形 刀 闭 在 刀 柄 上 ,为 了 防止 
成 形 刀 切削 时 转动 侧面 有 端面 齿 与 刀 柄 上 的 端面 齿 相 互 嘴 合 。 圆 形成 形 刀 的 主 切 
前 叉 与 中 心 等 高 ， 其 后 角 为 0。， 如 图 2-14-9a 所 示 。 当 主 切 削 刃 低 于 圆 轮 中 心 后 ， 
即 可 产生 后 角 ， 如 图 2-14-9b 所 示 。 

主 切削 刃 低 于 中 心 0 的 距离 五 可 按照 下 式 计算 . 












































H = sine, 
式 中 “也 一 一 圆 形成 形 刀 直径 (mm); 
e 一 成 形 刀 的 纵向 后 角 ， 一 般 取 8° ~ 10°; 
万 一 一 切削 姑 低 于 圆 轮 中 心 的 距离 (mm) 。 








图 2-14-9 同形 成 形 刀 的 后 角 
a) 后 角 为 零 b) 切 痢 为 低 于 中 心 后 产生 的 纵 癌 后 角 


3. 仿 形 法 车 成 形 面 

刀具 按照 仿 形 装置 ( 靠 模 ) 进 给 ， 从 而 对 工件 进行 加 工 的 方法 叫做 仿 形 法 。 
用 仿 形 法 车 成 形 面 与 车 圆锥 相似 ， 只 需 把 锥 度 仿 形 板 (36422) 换 成 一 个 带 有 与 加 
工件 曲面 相同 的 曲线 仿 形 板 ( 徘 模 ) 即 可 ， 笛 用 的 仿 形 法 有 以 下 两 种 : 

(1) 徘 模 板 仿 形 法 车 成 形 面 ”用 床 号 仿 形 装置 ( 见 图 2-14-10) 车 成 形 面 与 
用 仿 形 法 车 圆锥 体 方法 相同 , 但 由 于 曲面 仿 形 板 是 曲线 柳 ， 需 将 滑 块 改 成 滑 柱 。 
使 用 这 种 方法 加 工 ， 生 产 率 高 、 形 面 正确 、 质 量 稳定 ， 适 合 批 量 生 产 。 如 知 多 次 
进 给 车 前 ， 只 需 将 小 滑板 转 过 90° 即 可 。 

(2) 用 尾 座 靠 模 仿 形 法 车 成 形 面 ” 尾 座 靠 模 法 如 图 2-14-11 所 示 ， 把 一 个 标 
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准 的 样 件 3 2e/EJe)J8e Sd j. ZFJJ28 F29 E| 7J283, #IJJ28 PF24413 47] 2 和 
徘 模 杆 5。 车 前 时 ， 菲 模 杆 5 始终 贴 着 标准 件 表 面 移动 ， 前 面 的 圆 头 车 刀 2 就 在 工 
件 上 车 出 形状 相同 的 成 形 面 。 这 种 方法 要 注意 的 是 车 刀 到 工件 的 距离 要 仔细 调整 
才能 你 证 精度 。 为 外 还 可 以 通过 调整 车 刀 到 工件 的 距离 来 实现 粗 、 精 车 和 车 曾 下 
径 不 同 但 长 度 相同 的 曲面 。 

















图 2-14-10 人 靠 模板 仿 形 法 图 2-14-11 尾 座 靠 模 仿 形 法 
1 一 工件 2 一 拉杆 ”3 一 深 柱 1 一 工件 “2 一 圆 头 车 刀 ”3 一 副 思 架 
4 一 仿 形 板 “5 一 支架 4 一 标准 样 件 “5 一 靠 模 杆 
二 、 抛 光 








抛光 的 目的 是 提高 工件 表面 质量 、 减 小 表面 粗糙 度 值 。 通 常 采 用 雏 刀 修 光 和 
砂 布 抛光 两 种 方法 。 

1. 71256 

xPTJH TL) TLIEEB WW 0J JE, 68 JJ /E2e2 8 L EOGIFD 1 Ze Te JA, 
A FAB499 U00223 LE 2-14-12 ， 避 免 卡 盘旋 转 时 伤 到 操作 者 。 

在 车 床上 钼 前 时 ， 和 车 床 的 转速 要 选择 适当 。 转 速 过 高 刍 刀 容易 磨 钝 ;转速 过 
低 ， 使 工件 产生 形状 变形 。 雏 前 时 用 力 要 轻 绥 均匀， 尽量 利用 雏 刀 的 有 效 长 度 ， 
注意 使 刍 刀 平面 始终 与 成 形 表 面 各 处 相 切 ， 和 否则 会 将 工件 刍 成 多 边 形 等 不 规则 形 
状 。 精 细 修 雏 时 ， 除 选用 特 细 雏 外 ， 还 要 用 铜 丝 刷 清理 齿 颖 ， 以 防 雏 悄 般 入 齿 缝 
中 划 伤 工件 表面 。 

2. 仙 布 抛光 

经 过 和 车削 和 雏 刀 修 光 后 ， 表 面 质量 还 达 不 到 要 求 时 ， 可 用 砂 布 抛光 ( 见 
图 2-14-13 ) 。 砂 布 越 细 ， 抛 光 后 表面 粗糙 度 值 越 小 。 

用 砂 布 进行 抛光 时 ， 应 比 车 削 时 的 转速 高 一 些 ， 并 且 使 砂 布 压 在 工件 被 抛光 
的 表面 上 绥 慢 地 左右 移动 。 知 在 砂 布 和 抛光 表面 上 适当 加 入 一 些 润滑 油 ， 可 以 提 
高 表面 抛光 的 效果 。 抛 光 时 可 将 砂 布 包 住 铀 刀 或 一 薄 铁 片 平 压 住 工件 抛光 ， 不 能 
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手 抬 砂 布 包 住 工件 抛光 。 





图 2-14-12 铁 刀 修 光 方法 图 2-14-13 砂 布 抛光 方法 


三 、 深 花 的 加 工 


零件 的 某 些 部 位 ， 为 了 增加 摩擦 力 和 使 零件 表面 美观 ， 往 往 在 零件 表面 上 进 
行 各 种 花纹 的 滚 花 。 例 如 车 床上 的 刻度 盟 、 外 径 干 分 扩 的 微分 套 管 等 。 这 些 花 纹 
一 般 是 在 车 床上 用 深 花 刀 深 压 而 成 的 。 

1. 花纹 的 种 类 

滚 花 的 花纹 一 般 有 百 纹 、 笠 纹 、 网 纹 三 种 ， 篆 用 的 是 下 纹 和 网 纹 。 如 图 2- 14- 14 
所 示 。 其 中 网 纹 有 萎 形 与 方形 ， 也 就 是 30°* 和 45° 两 种 。 花 纹 的 粗细 由 具足 (p) 来 
决定 。 深 花花 纹 以 模 数 (m) 来 计算 的 通常 有 0.2m、0.3m、0.4m、0.5m 四 种 ， 
其 齿 距 为 (p=3.14m) 0.628mm、0.942mm、1.257mm、1.571mm。 通 常 花纹 有 米 
制 和 英制 ， 英 制 的 P 值 是 按 每 寸 多 少 直 数 计 算 的 ; 米 制 的 p 信 为 0.3mm、0. 4mm、 
0. Smm、0. 6mm 0. 7mm. 0.8mm. 1.0mm. 1.2mm. 1.4mm. 1. 6mm 等 。 

















a) b) c) 


图 2-14-14 滚 花 的 种 类 
a) 直 纹 深 花 、b) 斜纹 滚 花 ec) 网 纹 滚 花 
2. 滚 化 刀 的 种 类 
滚 花 刀 通 党 有 单 轮 、 双 轮 及 六 轮 三 种 。 单 轮 滚 花 刀 一 般 是 滚 压 直人 花纹 。 双 轮 
深 花 刀 和 六 轮 滚 花 刀 用 于 深 压 网 状 花 纹 ， 它 是 由 节 距 相同 的 一 个 左旋 和 一 个 右 旋 
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滚 花 刀 组 成 一 组 。 六 轮 湾 花 刀 以 蔬 距 大 小 分 为 三 组 ， 闭 夹 在 同一 个 特制 的 刀 柄 上 ， 
分 粗 、 中 、 细 三 种 ， 依 要 求 选 用 ， 见 图 2-14-15 。 








a) b) c) 


图 2-14-15 滚 花 刀 种 类 
a) 单 轮 滚 花 刀 b) 双 轮 滚 花 刀 c) 六 轮 滚 花 刀 


3. 滚 花 刀 的 装 夹 万 法 

滚 花 刀 刀 杆 厚度 的 中 心 处 应 与 机 床 主轴 回转 中 心 等 高 。 滚 压 有 色 金 属 和 滚 花 
表面 精度 较 高 的 零件 时 ， 选 择 平行 安装 ， 如 图 2-14-16a 所 示 。 滚 压 碳 系 钢 和 滚 花 
表面 精度 要 求 一 般 的 零件 时 ， 选 择 滚 花 刀 尾 部 装 的 略 向 左 偏 一 些 (3° ~5°) 的 倾 
斜 式 安装 ， 使 深 花 刀 与 工件 表面 产生 一 个 很 小 的 夹 角 (相当 于 偏 刀 的 副 偏 角 )， 如 
图 2-14-16b 所 示 ， 这 样 深 花 刀 就 容易 切入 工件 表面 。 






































b) 





图 2-14-16 滚 花 刀 的 安装 
a) 平行 安装 b) 倾斜 安装 


4. 滚 花 的 万 法 

滚 花 时 产后 的 力 较 大 ， 使 工件 表面 产生 塑性 变形 ， 所 以 在 车 削 滚 花 外 径 时 ， 
应 根据 工件 材料 的 性 质 和 深 花 的 市 距 (1) 的 大 小 ， 将 深 花 部 位 的 外 径 车 小 约 
(0.2 ~0.5)1, 

开始 滚 花 时 ， 挤 压力 要 大 ， 使 工件 圆周 上 一 开始 就 形成 较 次 的 花纹 ， 这 样 天 
不 容易 产后 乱 纹 。 为 了 减少 开始 滚 压 时 的 径 辐 压力， 可 用 滚 花 刀 宽 度 的 172 或 173 
进行 挤 压 。 
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5. 滚 花 的 注意 事项 

1) 选用 的 深 花 刀 要 转动 灵活 ， 否 则 会 影响 深 花 顺利 进行 。 

2) 由 于 滚 花 时 背 向 力 和 进 给 力 都 较 大 ， 工 件 必 须 装 夹 牢固 ， 以 防 工 件 滚 花 过 
程 中 发 生 移动 。 

3) 应 选择 较 慢 的 转速 ， 转 速 过 快 ， 容 易 损 坏 深 花 刀 ， 深 花 刀 与 工件 容易 产生 
请 动 。 切 前 速度 一 般 在 5 ~20m/min 左右 ， 进 给 量 选择 在 0.2 ~0.6mm/r 左右 。 

4) 合理 使 用 切 前 液 ， 切 前 液 应 浇注 在 深 论 刀 与 加 工 表 面 之 间 。 

5) 在 深 花 过 程 中 ， 不 能 用 手 或 擦 布 去 接触 工件 深 花 表面 ， 以 防 发 生 危 险 。 

6. 滚 花 时 产生 乱 纹 的 原因 及 预防 方法 ( 见 表 2-14-1) 

表 2-14-1 滚 花 时 产生 乱 纹 的 原因 及 预防 方法 





























产生 乱 纹 的 原因 预防 方法 
工件 外 圆周 长 不 能 被 滚 花 刀 齿 距 整除 把 外 圆 略 车 小 一 些 ， 使 其 能 被 齿 距 整除 
滚轮 与 工件 接触 时 ， 横 回 进 给 压力 太 小 一 开始 就 加 大 横向 进 给 量 ， 使 其 压力 增 大 
工件 转速 过 高 ， 深 轮 与 工件 表面 打滑 降低 工件 转速 
滚轮 转动 不 灵活 或 滚轮 与 轮轴 配合 间 隐 过 大 调换 滚 花 刀 或 轮轴 
T + W Pb Es ink Si [i] 3 UJ J Bx A 更 换 深 轮 或 清理 深 轮 
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s Á . JK massa 
车 削 三 角形 螺纹 


一 、 三 角形 螺纹 的 计算 


1. 螺纹 的 形成 

在 圆柱 表面 上 ， 沿 着 螺旋 线 所 形成 的 ， 具有 相同 剖面 的 连续 是 起 和 沟 槽 称 为 
螺纹 。 图 2-15-1 是 车 床上 车 前 螺纹 的 示意 图 。 当 工件 旋转 时 ， 车 刀 沿 工件 轴线 方 
向 作 等 速 移动 即 可 形成 螺旋 线 ， 经 过 反复 多 次 进 给 便 形 成 螺纹 。 

沿 向 右上 升 的 螺旋 线形 成 的 螺纹 〈 即 顺 时 针 旋 入 的 螺纹 ) 称 为 右 旋 螺纹 ， 简 
称 右 螺 纹 ; 沿 向 左上 升 的 螺旋 线形 成 的 螺纹 ( 即 逆 时 针 旋 入 的 螺纹 ) 称 为 左旋 螺 
纹 ， 简 称 左 螺纹 。 图 2-15-2 为 螺纹 旋回 示意 网 。 在 圆柱 表面 上 形成 的 螺纹 称 为 圆 
柱 螺纹 ; 在 圆锥 表面 上 形成 的 螺纹 称 为 圆锥 螺纹 。 




















图 2-15-1 车 削 螺 纹 图 2-15-2 ”螺纹 旋 向 


a) 左旋 螺纹 b) 右 旋 螺纹 


2. 螺纹 参数 必 计 算 

普通 三 角形 螺纹 是 我 国 应 用 最 广泛 的 一 种 三 角形 螺纹 ， 牙 型 角 为 60"。 普 通 螺 
纹 分 粗 牙 普通 螺纹 和 细 牙 普通 螺纹 。 

粗 牙 普通 螺纹 代号 用 字母 “M” 及 公称 直径 表示 ， 如 M6、M10、M24 2. H 
牙 普通 螺纹 代号 用 字母 “M” 及 公称 直径 x 螺 距 表示 ， 如 M20 x1.5、M10 x1 等 。 

左旋 螺纹 在 代号 末尾 加 注 “LH” 字 ， 如 M6-LH、M16 x1.5-LH 等 ， 未 注 明 的 
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为 右 放 螺纹 。 

普通 螺纹 的 基本 牙 型 参数 如 图 2-15-3 所 示 。 

图 2-15-3 R d. d... d, 分 别 表 
示 外 螺纹 的 大 径 、 小 径 和 中 径 ，D、 
D .. D, 分 别 表示 内 螺纹 的 大 径 、 
小 径 和 中 径 ，P 表示 螺 距 ， 牙 型 角 
为 60°。 

(1) 螺纹 要 系 及 各 部 分 名 称 
曙 纹 要 素 由 牙 型 、 公 称 和 直径 尺寸、 
导 程 (或 螺 距 ) 、 线 数 、 旋 回 等 组 
成 。 螺 纹 的 形状 只 有 当 内 、 外 螺纹 
的 各 个 要 素 相 同时 ， 才 能 互相 
配合 。 

1) 牙 型 角 。 它 是 在 通过 螺纹 轴线 的 放 面 上 ， 相 邻 两 牙 侧 间 的 夹 角 线 的 垂直 
线 ， 即 牙 型 半角 az2 必须 相等 。 

2) 螺 距 。 它 是 相 邻 两 牙 在 中 径 线 上 对 应 两 点 间 的 轴 向 距离 。 

3) 导 程 。 指 同一 螺旋 线 上 相 邻 两 牙 中 径 线 上 对 应 点 的 轴 向 距离 。 当 螺纹 为 单 
线 时 ， 导 程 与 螺 距 相等 ， 当 螺纹 为 多 线 时 ， 导 程 等 于 螺纹 线 数 (z) 与 螺 距 (P) 
的 乘积 。 

4) 螺纹 大 径 。 它 指 与 外 螺纹 牙 顶 或 内 螺纹 牙 底 相 切 的 假想 圆柱 面 的 直径 。 外 
螺纹 大 径 用 d 表示 ， 内 螺纹 大 径 用 万 表示 。 国 家 标准 规定 : 螺纹 大 径 的 基准 尺寸 
称 为 螺纹 的 公称 直径 ， 即 是 代表 螺纹 尺寸 的 直径 。 

5) 中 径 。 中 径 是 一 个 假想 圆柱 的 直径 ， 该 圆柱 的 母线 通过 螺纹 牙 型 上 的 沟 酸 
和 牙 厚 处 宽度 相等 。 外 螺纹 中 径 用 d, 表示 ， 内 螺纹 中 径 用 D, 表示 。 

6) 螺纹 小 径 。 它 指 与 外 螺纹 牙 底 或 内 螺纹 牙 顶 相 切 的 假想 圆柱 面 直径 。 外 螺 
纹 小 径 用 d 表示， 内 螺纹 小 径 用 D. 表示 。 

7) 牙 型 高 度 。 它 是 螺纹 牙 型 上 ， 牙 顶 到 牙 底 在 垂直 于 螺纹 轴线 方向 上 的 
距离 。 

8) 螺纹 升 角 。 它 是 在 中 径 圆 柱 上 ， 螺 旋 线 的 切线 与 垂直 于 螺纹 轴线 的 平面 间 
的 夹 角 。 

(2) 各 尺寸 的 计算 公式 

1) 螺纹 大 径 : d. D = 公称 直径 。 

2) 螺纹 中 径 : d,=D,=d-0.6495P. 

3) 牙 型 高 度 . h =0. 5413P。 

4) 螺纹 小 径 . d =D, =d -1.0825P。 

5) 螺纹 升 朋 : tan = PZ/(rd,) 。 








图 2-15-3 普通 螺纹 的 基本 牙 型 参数 
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例 : 试 计 算 M24 x2 螺纹 大 径 、 螺 纹 中 径 、 牙 型 高 度 、 螺 纹 小 径 、 螺 纹 升 角 。 
解 . d. D = 公称 直径 =24mm EB P =2mm 

螺纹 中 径 d, =D, =d -0.6495P = (24 -0. 6495 x2)mm =22. 701mm; 

牙 型 高 度 h. =0.5413P =0. 5413 x2mm =1. 0826mm; 

螺纹 小 径 d =D, =d-1.0825$P=(24 -1.0825 x2)mm =21. 835mm; 

螺纹 升 角 tang =P/(md;,) =2/⁄/(3. 142 x22.701) =0.0280 

查 数 学 用 表 得 jy =1. 61°。 


二 、 三 角形 螺纹 车 刀 


要 车 好 螺纹 ， 必 须 正确 为 磨 螺纹 车 刀 ， 螺 纹 车 刀 按 加 工 性 质 应 属于 成 形 刀 具 ， 
其 切削 部 分 的 形状 应 当 和 蝶 纹 牙 型 的 轴 问 剖面 形状 相符 合 ， 即 车 刀 的 刀 尖 和 角 应 该 
等 于 牙 型 角 。 

1. 三 角形 昧 纹 车 刀 的 几何 角度 

1) 刀 尖 角 应 该 等 于 牙 型 角 。 生 普通 螺纹 时 为 60"， 和 车 才 制 螺纹 时 为 55°。 

2) 前 角 一 般 为 0° ~10°。 因 为 螺纹 车 刀 的 纵 癌 前 角 对 牙 型 角 有 很 大 影响 ， 所 
以 精 车 时 或 精度 要 求 高 的 螺纹 ， 径 向 前 角 一 般 取 0。。 

3) 在 车 削 螺 纹 时 ， 因 受 螺 纹 升 角 的 影响 ， 进 刀 方 加 一 面 的 后 角 应 磨 得 稍 大 一 
些 ， 车 刀 进 刃 方 向 的 刃 磨 后 角 一 般 为 (3° ~5°) +; 为 了 保证 刀 头 有 足够 的 强度 ， 
车 刀 另 一 侧 即 进 刀 方 回 反 方 癌 的 后 角 等 于 (3° ~5°) -水 。 但 直径 大 、 导 程 小 的 三 
角形 螺纹 ， — 

en n 

2) 粗 、 精 磨 前 刀 面 ， 形 成 前 角 。( 螺纹 精 车 刀 前 角 为 0°) 

3) 精 磨 主 、 副 后 思 面 ， 形 成 主 、 副 后 角 和 刀 尖 和 角 。 刀 尖 角 用 样板 或 游标 万 能 
角度 尺 检查 修正 。 硬 质 合金 螺纹 刀 的 刀 尖 和 角 应 小 于 螺纹 牙 型 角 0.5° ~1°。 

4) 刀 尖 应 倒 棱 ， 倒 校 宽度 一 般 为 0.1 倍 的 螺 距 。 

5) HWH rE BU. a JJ, EJ] HF BO67Ti GB H > 

由 于 螺纹 车 刀 的 刀 尖 角 要 求 高 、 刀 头 体 积 小 ， 因 此 娘 麻 起 来 比 一 般 车 刀 困 难 。 
在 为 话 高 速 钢 螺 纹 车 刀 时 ， 必 须 及 时 用 水 冷却 ， 否 则 容易 引起 刀 尖 退火 ;为 磨 便 
质 合金 车 刀 时 ， 应 注意 尺 话 顺序 ， 以 免 产 生 刀 尖 人 破裂 。 在 精 磨 时 ， 应 注意 防止 压 
力 过 大 而 振 碎 刀片 ， 同 时 要 防止 硬 质 合 + JJ R E J] ESIBN ANYS AJI ha J R... 

为 了 保证 磨 出 准确 的 刀 尖 角度 ， 在 为 磨 时 可 用 螺纹 角度 样板 测量 ， 如 图 2-15-4 
所 示 。 测 量 时 把 刀 尖 角 与 样板 贴 合 ， 对 准 光 源 ， 人 和 仔细 观察 两 边 贴 合 的 间 际 ， 不 符合 
要 求 的 要 进 和 了 修 麻 。 对 于 要 求 角度 严格 的 螺纹 车 刀 ， 其 角度 可 以 使 用 角度 尺 测 量 
或 使 用 工具 磨床 直接 磨 出 。 

对 于 具有 纵 问 前 角 的 螺纹 车 刀 可 以 用 一 种 厚度 较 厚 的 特制 螺纹 样板 来 测量 刀 
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图 2-1$-4 三 角形 螺纹 车 刀 测 量 








尖 角 ， 如 图 2-15-4 所 示 。 测 量 时 样板 应 与 车 刀 底 面 平行 ， 用 透 光 法 检查 ， 这 样 量 
出 的 角度 近似 等 于 牙 型 角 。 

3. 螺纹 车 刀 的 装 夹 

1) 刀 头 伸 出 不 要 过 长 ， 一 般 为 20 ~25mm (的 为 刀 杆 厚度 的 1~1.5 f). 

2) 装 夹 车 刀 时 ， 刀 尖 一 般 应 对 准 工 件 回 转 中 心 线 。 刀 尖 装 夹 高 度 可 根据 尾 座 
顶尖 高 度 检查 。 要 求 安 装 准 确 的 可 以 使 用 高 度 尺 测量 。 

3) 车 刀 刀 尖 角 的 对 称 中 心 线 必须 
与 工件 轴线 牌 直 ， 装 刀 时 可 用 样板 来 对 
刀 ， 如 图 2-15-5 所 示 。 如 果 把 车 刀 装 
下， 车 螺纹 时 就 会 产生 牙 型 牌 斜 。 


三 、 三 角形 螺纹 的 加 工 


加 工 螺纹 前 ， 调 整 车 床 中 、 小 滑板 
镶 条 的 间隙 不 能 太 紧 ， 也 不 能 太 松 。 太 
紧 了 ， 扬 动 滑板 费力 ， 操 作 不 灵活 ;大 
松 了 ， 容 易 产 生 “ 让 刀 ” 或 “ 扎 刀 ” 现 
象 。 调 整 完 毕 后 按 工 件 螺 距 在 进 给 箱 铭 。 2.155 于 万 时 丈 使 用 对 刀 翌 上 
牌 上 找到 所 需 的 导 程 或 螺 距 ， 按 照 提示 
的 手柄 位 置 扳 动 相应 手柄 。 加 工 进 刀 时 要 注意 让 过 滑板 的 空 行程。 

三 角形 螺纹 常用 的 加 工 方法 有 以 下 几 种 。 

1. 按 切削 速度 划分 

车 削 螺纹 时 ， 按 切削 速度 的 大 小 有 低速 切削 和 高 速 切削 两 种 。 低 速 车 螺纹 时 ， 
一 般 选 用 高 速 钢 车 刀 ， 分 别 进行 粗 、 精 车 ， 低 速 车 削 精 度 高 ， 表 面 粗糙 度 值 低 ， 
但 效率 低 。 高 速 切 前 选用 硬 质 合金 车 刀 ， 高 速 车 前 效率 可 达 低速 车 前 的 数 倍 ， 但 
不 容易 获得 精度 较 高 的 螺纹 。 

2. 按 进 刀 方式 划分 

(1) 直 进 法 “ 直 进 法 见 图 2-15-6a， 是 车 削 螺 纹 时 ， 由 中 滑板 横向 进 给 的 一 种 
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进 刀 方法 。 采 用 此 方法 进 刀 时 ， 革 刀 的 左右 两 侧 丸 同时 参加 切削 ( 见 图 2-15-6d)。 
和 耳 进 法 操作 价 单 ， 能 保证 螺纹 牙 型 正确 。 但 由 于 车 刀 的 两 侧 为 都 参加 切 前 ， 所 受 
的 切削 力 较 大 ， 受 热 较 为 严重 ， 刀 尖 容 多 蘑 损 . 当 进 给 量 过 大 时 ,还 可 能 产生 
“ 扎 刀 ”现象 ， 因 此 ， 它 适用 于 车 削 小 螺 距 (P <3mm) 的 三 角形 螺纹 及 高 速 车 削 
螺纹 。 














精 车 余 量 


&@ < GIIƏAI 
/ Z < 
Z< — Mi MU 
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a) b) c) d) e) 





图 2-15-6 螺纹 进 刀 方式 
a) 直 进 法 b) 左右 切削 法 ec) 和 斜 进 法 d) 双 面 切削 e) 单 面 切削 


(2) 左右 切削 法 即 桔 前 螺纹 时 ， 丰 刀 两 侧 刀 中 只 有 一 切削 录 进行 切削 即 由 
中 请 板 和 栈 回 进 刀 的 同时 ， 小 滑板 或 左 或 右 交 管 微量 进 刀 的 一 种 切 前 方法 ， 见 网 2- 
15-6b。 和 采用 左右 切削 法 时 ， 因 只 有 一 侧切 削 刃 进行 切削 ， 刀 有 具 受 力 和 受热 情况 有 
所 改善 ， 排 屑 比较 顺利 ， 因 此 ， 可 相对 提高 切削 用 量 ( 见 图 2-15-6e) 。 但 操作 拉 
术 要 求 比 较 高 ， 牙 侧 需 要 单独 修 光 。 然 而 ,左右 切削 时 车 刀 因 单 侧 受 力 ， 会 增 大 
螺纹 牙 型 误差 。 左 右 切 前 法 种 用 于 螺 距 较 大 的 三 角形 螺纹 以 及 梯形 螺纹 。 

(3) 斜 进 法 “ 当 螺 距 较 大 ， 螺 纹 槽 较 深 ， 切 削 余 量 较 大 时 ， 为 了 操作 方 
便 ， 粗 车 除 中 清 板 和 直 进 外 ， 小 请 板 只 同一 个 方向 移动 ， 这 种 方法 叫做 料 进 法 
( 见 图 2-15-6c) 。 此 方法 一 般 只 用 于 粗 车 。 精 车 时 ， 则 应 采用 左右 分 别 桔 削 的 方 
法 。 具 体 方法 是 将 车 刀 移 至 中 间 位 置 ， 再 用 下 进 法 把 牙 底 车 到 位 ， 移 动车 刀 将 一 
侧 精 修 到 位 后 ， 青 移动 车 刀 精 车 力 一 侧 。 

用 左右 切 表 法 和 冬 进 法 车 螺纹 时 ， 因 车 刀 是 单 刃 切 表 ,不易 产 生 “ 扎 刀 ”， 还 
可 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 ， 但 信 刀 量 不 能 太 大 ， 否则 会 将 螺纹 牙 模 车 宽 甚 至 
车 废 。 


四 、 内 螺纹 的 加 工 


三 角形 内 螺纹 工件 形状 笛 见 的 有 通 孔 、 不 通 孔 、 人 台阶 孔 三 种 形式 ， 如 图 2-15-7 
所 示 。 其 中 通 孔 内 螺纹 容易 加 工 。 在 加 工 内 螺纹 时 ， 由 于 车 削 的 方法 和 工件 形状 的 
不 同 ， 因 此 所 选用 的 螺纹 车 刀 也 不 相同 。 
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图 2-15-7 内 螺纹 形式 
a) 通 孔 内 螺纹 b) 不 通 孔 内 螺纹 ce) 台阶 孔 内 螺纹 


— 
[LA 


| 


— 
JS 
— 
— 


Í 


—— sN 
— 


| 


—k 


S 


— 


— 
— 
— 
—r 


W— 


NS 


一 | 
— 
M 
w 
— 





= 





JH TL rPH LJ 12 32 JJ iÉ 2-15-8 所 示 。 
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图 2-15-8 常见 的 内 螺纹 车 刀 






1. 内 螺纹 车 刀 的 选择 和 装 夹 

(1) 内 螺纹 车 刀 的 选择 ”内 螺纹 车 刀 是 根据 它 的 车 削 方 法 和 工件 材料 及 形状 
来 选择 的 。 它 的 尺寸 大 小 受到 螺纹 孔径 尺 十 限制， 一 般 内 螺纹 车 刀 的 刀 尖 至 刀 杆 
后 面 长 度 应 比 孔 径 小 3 ~5mm。 否 则 车 前 时 退 刀 困难 ， 有 可 能 碰 伤 牙 项 。 刀 杆 的 大 
小 在 保证 排 屑 和 及 时 退 刀 的 前 提 下 ， 直 径 要 尽 可 能 大 些 。 

(2) 车 刀 的 刃 磨 和 装 来 ”内 螺纹 车 刀 的 刃 磨 方法 和 外 螺纹 车 刀 基 本 相同 。 但 
是 太 磨 刀 尖 时 要 注意 它 的 平分 线 必 须 与 刀 杆 垂直 ， 否 则 车 内 螺纹 时 会 出 现 刀 杆 碰 
伤 内 孔 的 现象 ， 如 图 2-15-9 所 示 。 刀 尖 过 渡 应 合理 ， 一 般 为 0. 1 倍 螺 距 。 
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图 2-15-9 车 刀 的 刃 磨 和 装 夹 


在 装 刀 时 ， 必 须 严格 按 样板 找 正 刀 尖 ， 如 图 2-15-10a 所 示 ， 否 则 生肖 会 产生 
错误 的 螺纹 牙 型 。 刀 装 好 后 ， 应 在 孔 内 择 动 床 鞍 至 终点 检查 是 否 碰 撞 。 内 螺纹 刀 
安装 如 图 2-15-10 所 示 。 
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a) b) 


F 2-15-10 UWM&2y 4 JJ3222 


2. 三 角形 内 螺纹 孔径 的 确定 
在 车 内 螺纹 时 ， 首 移 要 钻 孔 或 扩 孔 ， 螺 纹 撒 孔 孔 径 公 式 一 般 可 采用 下 面 的 公 
式 计 算 : 
塑性 金属 Da ~d-P 
脆性 金属 D, ~d-1.1P 
3. 车 内 螺纹 的 注意 事项 
1) 内 螺纹 车 刀 的 两 为 口 要 为 磨 平 且 ， 否 则 会 使 车 出 的 蝶 纹 牙 型 侧面 不 且 ， 影 
啊 螺 纹 精 度 及 蝶 纹 配合 。 
2) 车 刀 的 刀 涉 不 能 太 窄 ， 否 则 螺纹 已 车 到 规定 深度 ， 可 中 径 不 能 保证 要 求 尺 
寸 ， 还 需要 修 光 两 侧 。 
3) 由 于 车 刀 为 磨 不 正确 或 由 于 疙 刀 至 冬 ， 会 使 车 出 的 内 螺纹 两 侧 的 配合 精度 
不 一 致 。 
4) 车 刀 刀 尖 要 对 准 工 件 中 心 ， 否 则 会 影响 刀具 的 工作 角度 ， 使 车 出 的 牙 型 不 
正确 。 夺 前 产生 振动 、 振 纹 甚 至 朋 刀 。 
5) 内 螺纹 车 刀 刀 杆 不 能 选择 的 太 细 ， 否 则 会 由 于 切 痢 力 的 作用 ， 引 起 振 颤 和 
变形 ， 出 现 “ 扎 刀 ”、“ 踢 刀 ”、“ 让 刀 ”、“ 振 纹 ” 等 现象 ， 表面 粗糙 度 值 变 大 ， 严 
影响 工件 质量 。 
6) 小 滑板 间 际 宜 调 整 得 紧 一 些 ， 以 防 车 前 时 车 刀 移 位 产生 乱 扣 。 
7) 加 工 不 通 孔 内 螺纹 退 刀 时 机 不 吻 营 握 ， 可 以 在 娘 杆 上 作 记 亏 或 用 挡 
块 作 标 记 ， 也 可 利用 大 滑板 刻度 来 控制 退 刀 7， 避 免 车 刀 与 工件 发 生 磁 撞 
事 改 。 
8) 粗 车 时 余 量 要 留 适 当 ， 以 防 精 车 时 没有 余 量 或 精 修 时 间 过 长 。 
9) 螺纹 车 刀 要 保持 锋利 ， 达 不 到 要 求 时 及 时 更 换 或 太 麻 。 
10) 用 蝶 纹 窟 规 测量 内 螺纹 ， 应 候车 检查 。 保 证 螺纹 窟 规 通 端 通 、 止 端 止 。 
仿 查 不 通 孔 蝶 纹 ， 通 问 打 进 的 长 度 满 足 图 样 要 求 或 实际 使 用 长 度 。 
11) 车 关内 曙 纹 ， 应 使 用 毛 刷 或 牙刷 清洁 切 悄 ， 不 能 使 用 棉纱 去 擦拭 ， 以 免 
造成 事故 。 
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五 、 三 角形 螺纹 的 测量 


1. 大 径 测量 

螺纹 大 径 的 公差 较 大 ， 一 般 可 用 游标 卡尺 或 千分尺 直接 测 得 。 

2. 螺 距 测量 

螺 距 一 般 用 钢 直 尺 测 量 ， 普 通 螺 纹 的 螺 
踢 较 小 ， 在 测量 时 ， 根 据 螺 距 的 大 小 ， 最 好 
量 2 ~10 个 螺 距 的 长 度 ， 然后 计算 得 出 一 个 
螺 距 的 尺寸 。 如 果 螺 距 太 小 ， 则 用 螺纹 样板 
( 见 图 2-15-11) 测量 ,测量 时 把 虹 纹 样板 平 
行 于 工件 轴线 方向 艇 和 人 牙 中 ， 如 果 完 全 符合 ， 
则 螺 距 正确 。 螺 距 的 测量 如 图 2-15-12 所 示 。 

修配 内 螺纹 时 ， 在 不 知道 螺 距 的 情况 下 ， 可 
用 一 段 粉 笔 在 内 螺纹 牙 型 上 轻 蹦 ， 取 出 后 依照 外 螺纹 螺 距 测量 法 测量 粉笔 上 的 牙 型 痕迹 。 











图 2-15-11 螺纹 样板 





a) b) 


FZ 2-15-12 螺 距 的 测量 


3. 中 径 测量 

精度 较 高 的 三 角形 螺纹 ， 可 用 螺纹 千 分 斥 测量， 所 测 得 的 千 分 斥 谈 数 就 是 
该 螺纹 的 中 径 实 际 尺寸 。 如 图 2-15-13 所 示 。 中 人 径 值 使 用 三 针 测量 时 ， 其 方法 见 
图 2-15-14， 计算 公式 见 表 2-15-1。 





图 2-15-13 ”螺纹 千分尺 测量 图 2-15-14 三 针 测 量 螺纹 中 径 
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表 2-15-1 三 角形 螺纹 M 值 及 量 针 直径 的 简化 计算 公式 (jz: mm) 


量 针 直径 d, 
螺纹 牙 型 角 M 值 计算 公式 _ 
55° 
. M =d, +3. 166d, - 0. 961 P 0. 894P - 0. 029 0. 564P 0.481P -0.016 
( 才 制 螺纹 ) 
60° 
| M =d, +3d, -0. 866P 1.01P 0. 577P 0. 505P 
( 米 制 螺纹 ) 


4. 综合 测量 

螺纹 量规 分 为 螺纹 塞 规 和 螺纹 环 规 ， 可 对 螺纹 的 各 项 尺寸 进行 综合 性 的 测量 。 
图 2-15-15 为 螺纹 塞 规 和 环 规 。 检 查 螺 纹 时 ， 如 果 量 规 通 端 拧 进 去 ， 而 止 端 拧 不 
进 ， 说 明 螺 纹 尺 寸 精度 符合 要 求 。 使 用 量规 时 不 能 用 力 过 猛 ， 以 免 损 坏 量 规 或 打 
不 下 来 。 

对 精度 要 求 不 高 的 螺纹 也 可 用 标准 螺母 检查 ， 以 抒 上 工件 时 是 否 顺利 和 松动 
的 感 党 来 确定 。 检 查 有 退 刀 权 的 螺纹 时 ， 环 规 应 旋 过 退 刀 权 位 置 ， 以 免 螺 纹 最 后 
一 个 牙 型 加 工 不 完整 。 
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M2O 4 GH 





图 2-1$-1$ 螺纹 赛 规 和 环 规 
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| 第 十 六 章 | U 
车 梯形 螺纹 和 蜗杆 


一 、 车 梯形 螺纹 


梯形 螺纹 是 应 用 很 广 的 传动 螺纹 ， 其 牙 型 轴 癌 断面 形状 是 一 个 等 膛 梯形， 一 
般 作 传 动用 ， 精 度 高 ， 如 车 床上 的 长 丝 杠 和 中 小 滑板 的 丝 杠 等 。 它 们 的 工作 长 度 
较 长 ， 使 用 精度 要 求 较 高 ， 因 此 车 削 时 比 普通 三 角形 螺纹 困难 。 

梯形 螺纹 分 米 制 和 寸 制 两 种 。 我 国 和 常用 的 是 米 制 梯形 螺纹 ( 牙 型 角 为 30°)， 
寸 制 梯形 螺纹 ( 牙 型 角 为 29°) 在 我 国 较 少 采用 。 

1. 梯形 昧 纹 标记 

梯形 曙 纹 标记 由 曙 纹 代号 、 公 差 带 代号 及 放 合 长 度 代 号 组 成 ,彼此 用 “ — ” 
分 开 。 梯形 螺 纹 代 号 由 螺纹 特征 代号 Tr 和 螺纹 “公称 直径 x 导 程 ”来 表示 。 螺 纹 
的 旋 合 长 度 分 为 中 等 旋 合 长 度 组 (N) 和 长 旋 合 长 度 组 (L). 在 一 般 情况 下 ， 中 
等 旋 合 长 度 (N) 用 得 较 多 ， 可 以 不 标注 。 

标 形 赂 纹 副 的 公差 市 代号 分 别 注 出 内 、 外 螺纹 的 公差 沉 人 代号， 前 面 的 是 内 嵌 
纹 公 差 宙 代号， 后 面 是 外 螺纹 公差 市 代号 ， 中 间 用 冬 线 分 隔 。 

梯形 螺纹 和 螺纹 副 的 标记 示例 见 图 2-16-1、 图 2-16-2、 图 2-16-3。 














Tr40 x7- 7H — L 
L 旋 合 长 度 代号 
内 螺纹 公差 带 
螺 距 
大 径 


螺纹 特征 代号 (梯形 螺纹 ) 


图 2-16-1 单线 梯形 螺纹 的 标记 示例 
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外 螺纹 公差 带 
左旋 
寻 程 ( 蝶 距 ) 
大 径 


螺纹 种 类 代号 ( 梯形 螺纹 ) 





图 2-16-2 多 线 梯形 螺纹 的 标记 示例 


图 2-16-3 梯形 螺纹 副 的 标记 示例 


2. 梯形 螺纹 的 计算 

梯形 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 2-16-4 所 示 。 
SSSSSSSSSSSSSS 
SSSSSS 









° NS > N 
A 入 NN 
Kd YD Z SS 
: Z ZZ | 司 s 
š ° < 


图 2-16-4 梯形 螺纹 的 设计 牙 型 


梯形 螺纹 各 部 分 名 称 、 代 号 及 计算 公式 见 表 2-16-1。 
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表 2-16-1 梯形 螺纹 各 部 分 名 称 、 代 号 及 计算 公式 (单位 : mm) 














名 W 代 号 计算 公式 
ays: 由 螺纹 标准 确定 
牙 顶 间隙 
a, 0.25 0.5 l 
大 在 d 公称 直径 
外 螺纹 s Ñ i 
小 径 d, d, =d -2h, 
牙 高 hs hs =0.5P +a. 
大 全 D. D, =d +2a, 
径 D D, =d 
内 螺纹 s. U 2 = dh 
E: H, H, = h. 
牙 顶 宽 J: g f=f' =0.366P 


AES W. W' W = W' =0. 366P -0.536a. 


MON 
螺纹 升 角 tany = P/( rd, ) 


例 ， 车 前 一 对 Tr42 x 10 的 丝 枉 和 螺母 ， 试 求 内 、 外 螺纹 的 大 径 、 牙 型 高 度 、 
小 径 、 牙 模 底 宽 和 中 径 尺 才 。 
解 : 根据 表 2-16-1 中 的 公式 ， 
大 人 径 d =42mm 
中 径 d, = d - 0. 5P = (42 -0.5 x10)mm =37mm 
牙 高 hs=0.5P +a. = (0.5 x10 +0.5)mm =5.5mm 
小 径 d, =d -2h, = (42 —2 x5.5)mm =31mm 
牙 顶 宽 f =f' =0. 366P =3. 66mm 
牙 槽 底 宽 W = W' =0. 366P - 0. 536a. = (3. 66 — 0. 268)mm =3. 392mm 
内 螺纹 大 径 D, =d+2a = (42 +2 x0.5)mm =43mm 
内 螺纹 中 径 D, =d, =37mm 
内 螺纹 小 径 D =d - P = (42 -10)mm =32mm 
牙 高 H, =h, =5. Smm 
H tany = P/( zd, ) = 10/3. 14/37 =-0. 0861 求 得 ~~4. 92。 
3. 梯形 螺纹 公差 
GB/AT 5796. 4 一 2005 对 梯形 螺纹 公差 带 位 置 与 基本 偏差 、 公 差 带 大 小 及 公差 等 
旋 合 长 度 、 螺 纹 精 度 与 公差 带 的 选用 和 多 线 螺 纹 公 差 做 了 如 下 规定 : 
(1) 梯形 螺纹 公差 涡 位 置 与 基本 偏差 公差 和 市 的 位 置 由 基本 仿 差 确定 。 标 准 
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规定 梯形 外 螺纹 的 上 偏差 es 及 梯形 内 螺纹 的 下 偏差 EI 为 基本 偏差 
对 内 螺纹 大 径 D, 、 中 径 D, 及 小 径 D. 规定 了 一 种 公差 璐 位 置 H ( 见 图 2-16-5) 


图 中 ,为 内 螺纹 中 径 公 差 ， T, 为 内 螺纹 小 径 公 差 


J 
其 基本 偏差 为 零 ， ' 


















NK 
I NPM É 
BR! 有 Sh 
ES SS- es 
D 中 
|a] 基本 牙 型 最 大 实体 牙 型 
图 2-16-5 内 螺纹 公差 带 
对 外 螺纹 的 中 径 d, 规定 了 两 种 公差 和 帘 位 置 e 和 c ( 见 图 2-16-6)。 对 大 全 
, e l c 的 基本 偏 
° 2 





d 和 小 径 d, 只 规定 了 一 种 公差 带 位 置 h,， h BJ 3E2 8 2 J 2 
差 为 负 值 。 图 中 T. 为 外 螺纹 大 径 公 差 ， 思 为 外 螺纹 中 径 公 差 ，7 为 外 螺纹 小 





径 人 公差。 
SS 最 大 实体 牙 型 
F 8 
广 L U TH gg 
NN CNAS S SS 
| SS = 


图 2-16-6 外 螺纹 公差 带 


梯形 螺纹 中 径 基 本 偏差 见 表 2-16-2 
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@----------------------------------------------- 


表 2-16-2 梯形 螺纹 中 径 基 本 偏差 





基本 仿 差 /hm 
内 PE ZX 外 螺 纹 
B 
PZ/mm 
e 
es 

1.5 一 07 
2 _ 71 
3 _ 85 
4 _ 95 
5 — 106 
6 _ 118 
—_ 125 

8 _ 132 
9 — 140 
10 — 150 
12 — 160 
14 一 180 
16 一 190 
18 一 200 
20 一 212 
22 一 224 
24 一 230 
28 一 230 
32 —_ 265 
36 一 280 
40 一 300 
44 -315 





(2) 公差 带 大 小 及 公差 等 级 GB/T 5796. 4 一 2005 规定 的 内 、 外 螺纹 各 直径 公 
差 等 级 见 表 2-16-3。 
表 2-16-3 内、 外 螺纹 各 直径 的 公差 等 级 





螺纹 直径 公差 等 级 
内 螺纹 小 径 D. 4 
外 螺纹 大 径 d 4 
内 螺纹 中 径 D, 7、8、9 
外 螺纹 中 径 d, 7、8 、9 
外 螺纹 小 径 d, 7、8、9 
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一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 í 


内 又 纹 小 径 公 差 见 表 2-16-4。 

















表 2-16-4 内 螺纹 小 径 公 差 T, (单位 : pm) 
外 螺纹 大 径 公 差 见 表 2-16-5。 
表 2-16-5 外 螺纹 大 径 公 差 7T， (单位 pm) 
1.5 150 14 670 
2 180 16 710 
4 300 20 850 
5 335 22 900 
7 425 28 1060 
8 450 32 1120 
10 530 40 1320 
12 600 44 1400 





内 又 纹 中 径 公 差 见 表 2-16-6。 
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表 2-16-6 内 螺纹 中 径 公 差 T,, (单位 : um) 


ME 公差 等 级 
P/mm 


5.6 11.2 





一 
一 
t-> 
t-> 
D 
+. 
上 一 
Qz OqE Ü L 
Q OO oO. 
CA OO (Cn 
+ O O 
CA —1 OS 
Cn Cn 
CQ Ó+ + 
ON ~ DD 
OO HW An 





3 560 
45 4 630 
8 850 
9 560 710 900 
10 560 710 900 
12 630 800 1000 
45 
14 670 850 1060 
16 710 900 1120 
18 750 950 1180 
4 425 530 670 
6 500 630 800 
8 560 710 900 
12 670 850 1060 
14 710 900 1120 
”” jg 16 750 950 1180 
18 800 1250 
20 800 1250 
22 850 1320 
24 900 1400 
28 950 1500 
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一 











180 355 





18 
20 
22 
24 
32 
36 
40 
44 
外 螺纹 中 径 公 差 见 表 2-16-7。 
表 2-16-7 梯形 外 螺纹 中 径 公 差 Tu (单位 : pm) 


5.6 11.2 





11.2 22.4 





i x 
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( 2) 
> 9 
670 
670 
750 
a; 800 
850 
900 
500 
600 
670 
800 
a 850 
900 
950 
950 
pp 630 800 1000 
24 670 850 1060 
28 710 900 1120 
8 450 560 710 
12 530 670 850 
18 630 800 1000 
20 670 850 1060 
pp 670 1060 
180 355 24 710 1120 
32 800 1250 
36 850 1320 
40 850 1320 
44 900 1400 
外 螺纹 小 径 公 差 见 表 2-16-8。 
表 2-16-8 梯形 外 螺纹 小 径 公 差 T。 (单位 : pm) 
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一 




















( 续 ) 
公称 直径 中 径 公 差 带 位 置 为 c 中 径 公 差 带 位 置 为 e 
MB 
d/mm 公差 等 级 公差 等 级 
P/mm 
> < 7 8 9 7 8 9 
2 465 
3 529 
11.2 22.4 4 595 
5 669 
8 832 
3 585 
5 700 
6 781 
22.4 45 7 825 
8 882 
10 937 
12 1048 
3 616 
4 639 
8 919 
9 978 
"° À. 10 988 
12 1098 
14 1180 
16 1253 
18 1320 
4 720 
868 
8 970 
12 1160 
90 180 14 1243 
16 1315 
18 1388 
20 1400 
22 1471 
24 1561 
28 1650 
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(2) 
公称 直径 中 径 公 关 章 位 置 为 ec 中 径 公 差 融 位 置 为 e 
d/mm 公差 等 级 公差 等 级 
> < 7 9 
828 1020 
008 1223 
1187 1450 
20 670 1573 
180 33 22 670 1549 
24 710 1636 
32 800 1827 
36 850 1930 
40 850 1950 
44 900 2065 
(3) 螺纹 的 旋 合 长 度 见 表 2-16-9。 
表 2-16-9 螺纹 的 旋 合 长 度 (单位 : mm) 
旋 合 长 度 组 
pA Z. 
公称 直 和 
_ L $s] N L 
P 
> > > < > 
1.5 5 15 16 
5.6 11.2 1. 6 19 19 
10 28 28 
24 
32 
11.2 43 
53 
85 
36 
63 
75 
22.4 85 
100 
125 
150 
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一 














( 续 ) 
公称 直径 E yE " 
P 
> > > 
3 45 
4 56 
8 118 
9 132 
45 90 10 140 
12 170 
14 200 
16 236 
18 265 
4 71 
6 36 106 106 
8 45 132 132 
12 67 200 200 
14 75 236 236 
16 90 265 265 
18 100 300 300 
20 112 335 335 
22 118 355 355 
24 132 400 400 
28 150 450 450 
8 50 150 150 
12 75 224 224 
18 112 335 335 
20 125 375 375 
180 359 22 140 425 425 
24 150 450 450 
32 200 600 600 
36 224 670 670 
40 250 750 750 
44 280 850 850 


(4) 梯形 螺纹 精度 与 公差 带 的 优先 选用 GBAT 5796. 4 一 2005 对 梯形 螺纹 规定 
了 中 等 和 粗糙 两 种 精度 ， 其 选用 原则 是 : 中 等 : 一 般 用 途 ; 粗糙 : 对 精度 要 求 不 
高 时 采用 。 一 般 情 况 下 优先 按 表 2-16-10 规定 选用 中 径 公 差 带 。 
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(5) 多 线 螺 纹 公 差 多 线 螺 纹 的 顶 径 公差 和 底 径 公差 与 单线 螺纹 相同 。 多 线 
螺纹 的 中 径 公 差 是 在 单线 螺纹 中 径 公 差 的 基础 上 按 线 数 不 同 分 别 乘 以 一 个 系数 而 
得 ， 各 种 不 同 的 线 数 的 中 径 公 差 系数 见 表 2-16-11 。 

表 2-16-11 梯形 多 线 螺纹 中 径 公 差 系数 











线 数 >5 


系数 





1.0 





(6) 梯形 螺纹 公差 表格 应 用 举例 

|. 查 表 Tr40 x7 -7H/7e 各 直径 上 、 下 偏差 。 

解 ， 此 为 一 梯形 螺纹 副 。 先 查 表 2-16-1 计算 出 内 螺纹 Tr40 x7 -7H 各 直径 上 、 
下 偏差 .然后 再 查 表 并 计算 出 外 螺纹 Tr40 x7 -7e 各 和 直径 上 下 偏差 。 

内 螺纹 各 和 直径 

D, =d+2a = (40 +2 x0.5)mm =41mm; 
d, =d -0. 5P = (40 -0.5 x7)mm =36. 5mm; 
D =d- P =(40 -7)mm =33mm, 

根据 标准 规定 ， 已 知 内 螺纹 中 径 D, 、 小 径 D. 的 基本 偏差 El =0。 

查 表 2-16-4. T, =0. 56mm; 

查 表 2-16-6. T, =0.475mm, 

所 以 对 于 小 径 ，EI =0, ES=EI+T, =(0+0.56)mm =0.56mm; 

对 于 中 径 ，EI =0, ES=El+7,,=(0+0.475)mm=0.475mm; 

故 内 螺纹 小 径 应 为 : 9%33 mm, H£): 936.5 10 mm。 

根据 标准 规定 ， 大 径 的 基本 偏差 也 为 去， 即 EI =0， 而 且 对 其 上 偏差 不 作 
规定 。 

外 螺纹 各 直径 : 








d =40mm; 
d, = D, =36. 5mm; 
d, =d-2h,=d-2(0.5P +e ) =[40 -2(0.5 x7 +0.5) jmm=32mm。 
根据 标准 规定 ， 外 螺纹 大 径 d 和 小 径 d, 的 基本 偏差 为 0， 即 es =0。 
查 表 2-16-5. Td =0. 425mm; 
查 表 2-16-7. Td, =0. 355mm; 
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查 表 2-16-8: Td, =0. 569mm; 

查 表 2-16-2: 梯形 外 螺纹 中 径 基 本 偶 差 为 -0. 123mm， 即 es = -0.125mm。 

所 以 对 于 大 径 : es=0，ei=es-Td=(0-0.423)mm= -0.425mm; 

对 于 中 径 : es = -0.125mm, ei = es- Td, =( -0.125 -0.355)mm = -0.480mm:; 

对 于 小 径 ; es =0，ei=es-Td =(0-0.569)mm = -0.569mm; 

故 外 螺纹 大 径 应 为 : 400 mm， 中 径 应 为 : $36.570s5mm， 小 径 应 为 : 
$32 0 soomm。 

4. 5 lazy z£ 7): 7) 

车 梯形 外 螺纹 时 ， 螺 纹 和 车 刀 分 为 粗 车 刀 和 精 车 刀 两 种 。 

(1) 高 速 钢 棉 形 螺纹 粗 车 刀 ”高速 钢 梯形 螺纹 粗 车 刀 如 图 2-16-7 所 示 。 为 了 
左右 切 前 并 留 精 车 余 量 ， 刀 尖 和 角 应 略 小 于 牙 型 角 0° ~ 0.5"， 刀 尖 宽 度 应 小 于 牙 型 
FJ u, W. 











10 ~15° 


出 


了 
G —5° r 0 
kai CT s 
V 


G3~5°)+Y 


图 2-16-7 高 速 钢 梯 形 螺纹 粗 车 刀 





(2) 高 速 钢 梯 形 螺纹 精 车 刀 高 速 钢 梯 形 螺纹 精 车 刀 如 图 2-16-8 所 示 。 车 刀 
的 径 向 前 角 为 0" ， 两 侧切 削 丸 之 间 的 夹 角 等 于 牙 型 角 。 为 了 保证 两 侧切 削 娘 切削 
顺利 ， 两 侧 都 磨 有 较 大 前 角 (y =10° ~16°) 的 卷 届 槽 ， 但 车 前 时 ， 此 种 车 刀 的 前 
端 不 能 参加 切削 ， 只 能 精 车 牙 侧 。 








图 2-16-8 高速 钢 梯形 螺纹 精 车 刀 





(3) 人 硬 质 合金 梯形 螺纹 车 刀 ”车削 精度 一 般 的 梯形 螺纹 时 ， 为 了 提高 效率 ， 
可 以 采用 人 硬 质 合金 车 刀 进 行 高 速 车削 。 硬 质 合金 梯 形 螺纹 车 刀 如 图 2-16-9 所 示 。 
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图 2-16-9 硬 质 合 金 梯 形 螺纹 车 刀 


高 速 切削 梯形 螺纹 时 ， 由 于 三 个 叉 
同时 切削， 切削 力 大 ， 容 易 引 起 振动 ， 
可 在 前 刀 面 上 磨 出 两 个 圆 弧 加 以 殉 服 ， 
如 图 2-16-10 所 示 。 

便 质 合金 梯形 螺纹 车 刀 的 主要 优点 : 

1) L25444 W A 3. JE 4 [u] Bi ffl 
增 大 ， 切 前 轻快 ， 不易 引起 振动 。 

2) 切 悄 呈 球 头 状 排出 ， 保 证 安全 ， 
清除 切 屑 方便 。 

(4) 螺纹 升 角 对 车 刀 工 作 角 度 的 影 
啊 车 前导 程 较 大 的 螺纹 时 ， 螺 纹 升 角 
(j) 对 车 刀 前 角 和 后 角 有 影响 较 大 。 因 此 ， 
在 尺 廊 螺纹 车 刀 时 ， 须 考虑 这 个 有 影响: 通 
过 计算 求 得 螺纹 升 角 由 后 ,在 为 磨 螺纹 车 














A—A 


_(3°~5°) 7 —(3°— 5°) 0 
2 








图 2-16-10” 双 同 弧 硬 质 合金 
梯形 螺纹 车 刀 


刀 时 ， 将 进 刀 一 侧 的 后 角 加 上 汞 ， 万 一 侧 后 角 需 要 减 去 消 。 








(5) 樟 形 内 螺纹 车 刀 梯形 内 螺纹 车 刀 如 图 2-16-11 所 示 ， 它 和 三 角形 内 螺 


纹 车 刀 基 本 相同 ， 只 是 刀 尖 和 角 为 30°。 





图 2-16-11 梯形 内 螺纹 车 刀 
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(6) 梯形 螺纹 车 刀刃 磨 要 求 “” 梯形 螺 纹 车 刀 娘 磨 的 主要 参数 是 螺纹 的 牙 型 角 
和 政 底 梳 宽 度 。 

1) 丸 磨 两 为 及 夹 角 时 ， 应 随时 上 日 测 和 样板 校对 ， 精 度 高 的 可 使 用 角度 尺 测量 
或 使 用 工具 磨床 直接 刃 磨 。 

2) 刃 磨 带 有 人 径 向 前 角 的 螺纹 刀 两 刃 夹 角 时 ， 和 角度 应 予以 修正 。 

3) 为 磨 后 的 切 前 为 要 对 称 、 光 滑 、 平 直 、 无 崩 口 ， 思 体 中 心 线 相对 两 切 前 丸 





























4) 用 油 石 壁 刀 ， 使 切削 刃 的 表面 粗糙 度 值 降低 ， 更 加 光滑 、 平 直 。 

5. 车 刀 的 安装 

1) 车 刀 安 装 方式 。 和 车 刀 一 般 为 轴 向 装 刀 和 法 向 装 刀 两 种 。 轴 向 装 刀 是 使 车 刀 前 
思 面 与 工件 轴线 重合 ( 见 图 2-16-12a)， 其 优点 是 车 出 的 螺纹 直线 度 好 。 法 癌 装 刀 是 
使 车 刀 前 刀 面 在 纵 癌 进 给 方向 对 基 面 倾斜 一 个 螺纹 升 角 ， 即 使 前 刀 面 在 纵 癌 进 给 方 癌 
垂直 于 螺旋 线 的 切线 ( 见 图 2-16-12b)。 其 优点 是 左右 切 前 为 工作 前 角 相 和 等， 改善 了 
切削 条 件 ， 使 排 居 顺畅， 但 螺纹 牙 型 不 成 直线 而 是 曲线 ( 见 图 2-16-13)。 因 此 ,， 粗 
车 梯形 螺纹 尤其 是 螺纹 升 角 较 大 时 ， 可 采用 法 向 装 刀 方式 ， 精 车 螺纹 ， 则 必须 采用 
轴 问 闭 刀 以 能 保证 精 车 后 螺纹 牙 型 的 准确 性 。 























a 
MR 
a) b) 
图 2-16-12 ”车 刀 安 装 方法 图 2-16-13 法 癌 装 刀 切 前 工件 
a) 轴 向 装 刀 b) 法 向 装 刀 轴线 剖面 内 的 牙 型 


车 前 精度 较 低 的 梯形 螺纹 或 粗 车 梯形 螺纹 时 ， 和 党 选用 图 2-16-14a 所 示 的 普通 
弹 答 刀 杆 来 减 小 振动 并 获得 较 小 的 表面 粗 烟 度 值 。 当 采用 法 问 狂 妃 时 ， 可 选择 
图 2-16-14b 所 示 的 可 调 市 弹 得 刀 杆 较为 方便 。 

2) 车 刀 安 装 。 安 装 梯形 螺纹 车 刀 时 ， 应 使 刀 尖 对 准 工件 回转 中 心 ， 以 防止 牙 
型 角 的 变化 。 采 用 弹 敌 刀 杆 时 ， 甚 刀 尖 应 略 高 于 工件 回转 中 心 0. 1 ~0.2mm 左右 ， 
以 补偿 刀 杆 承受 切削 力 的 变形 量 。 

为 了 保证 梯形 螺纹 车 刀 两 六 来 角 中 线 垂 直 于 工件 轴线 ， 当 梯形 螺纹 车 刀 在 基 
面 内 安装 时 ， 可 用 螺纹 样板 进行 校正 对 刀 ( 见 图 2-16-15), 或 使 用 角度 尺 以 螺纹 
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刀 一 侧 的 角度 为 基准 安 逆 。 在 工具 磨床 上 尺 麻 的 棉 形 螺纹 精 桔 刀 ， 由 于 各 角度 及 
太 才 比较 精确 ， 可 用 百 分 表 校 正 刀 柄 侧面 位 置 的 方法 疼 刀 。 

















图 2-16-14 sU JF 图 2-16-15 梯形 螺纹 车 刀 的 安装 
a) 普通 弹簧 刀 杆 b) 可 调节 弹 短刀 杆 
1 一 刀 体 2? 一刀 柄 ”3 一 螺钉 


6 梯形 螺纹 车 削 万 法 

(1) 工件 半 夹 ”梯形 螺纹 桔 削 时 一 般 采 用 两 顶尖 或 一 夹 一 顶 方式 交 夹 。 粗 丰 
较 大 螺 距 的 梯形 螺纹 时 ， 由 于 切削 力 较 大 ， 通 钊 采用 单 动 卡 盘 逆 夹 零件 的 工 忆 全 
阶 并 用 活动 顶尖 项 住 ， 以 保证 装 夹 牢固 。 精 车 螺纹 时 ， 由 于 切削 力 较 小 ， 有 时 为 
了 保证 工件 的 几何 公差 可 以 采用 两 顶尖 阎 夹 ， 以 提高 定位 精度 。 

(2) 在 床 的 选择 和 调整 ”应 使 用 精度 较 高 、 刚 性 较 好 的 车 床 进 行 梯 形 螺 纹 加 
工 。 加 工 前 要 对 和 车床 进行 必要 的 调整 . 

1) 调整 大 、 中 、 小 滑板 间 际 ， 松 紧 适 当 。 

2) 检查 交换 齿轮 ， 必 要 时 可 更 换 精度 较 高 的 齿轮 。 

3) 检查 、 调 整 主轴 的 轴 问 审 动 、 径 癌 圆 跳动 及 丝 杜 的 审 动 。 

4) 调整 译 探 片 及 制 动 市 的 松紧 ,使 车 床 制 动 灵敏 、 正 反 转 灵活 。 

(3) 柳 形 螺纹 的 车 前 方法 “和 村 削 梯形 螺纹 与 三 角形 螺纹 相 比 较 ， 螺 距 大 、 政 
型 大 、 切 削 余 量 大 、 切 削 抗 力 大 ， 而 且 精 度 要 求 较 高 ， 加 之 工件 一 般 较 长 ， 所 以 
加 工 难 度 大 。 通 党 对 于 精度 要 求 较 融 的 柳 形 螺纹 采用 低速 车 关 的 方法。 

1) 曝 距 小 于 4mm 或 精度 要 求 不 高 的 工件 ， 可 用 一 把 梯形 螺纹 车 刀 ， 进 行 粗 千 
和 精 和 车 。 粗 车 、 精 车 时 可 采用 直 进 法 ， 也 可 采用 左右 分 别 精 和 车 的 方法 修 光 。 

2) Wan | T 8mm 的 梯形 螺纹 ,一般 采用 左右 切 前 法 ( 见 图 2-16-16c) 或 斜 
进 法 车 前 粗 车 ， 精 车 时 采用 左右 分 别 精 千 的 方法 修 光 ( 见 图 2-16-16d)。 

3) 曼 距 大 于 8mm 的 梯形 螺纹 ， 可 采用 分 层 切 前 的 方法 桔 削 ， 批 量 较 大 时 ， 还 
可 以 使 用 和 直 槽 刀 先 车 螺旋 权 青 使 用 梯形 螺纹 刀 和 车 梯形 槽 的 方法 ( 见 图 2-16-16a、b)。 
精 车 时 采用 左右 分 别 精 和 车 的 方法 修 光 。 
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图 2-16-16 梯形 螺纹 车 削 方法 


7. 榜 形 外 蛙 纹 的 测量 

(1) 大 径 测 量 ”测量 螺纹 大 径 时 ， 一般 可 用 游标 卡尺 、 千 分 尺 等 量具 。 

(2) 底 径 的 控制 ”一 般 由 中 滑板 刻度 盘 控制 牙 型 高 度 ， 而 间接 保证 底 径 尺寸 。 
对 于 螺 距 比较 大 的 梯形 螺纹 ， 还 可 以 直接 测量 螺旋 权 底 到 外 圆 的 高 度 的 方法 控制 。 

(3) 中 径 的 测量 

1) 三 针 测 量 法 。 三 针 测量 法 是 一 种 比较 精密 的 测量 方法 。 根 据 梯形 蝶 纹 中 答 
值 计 算出 三 针 测量 所 需 的 WW 值 ( 见 表 2-16-12)。 测量 时 ， 把 三根 直径 相等 并 在 一 
定 矿 二 范围 内 ( 见 表 2-16-12) 的 量 针 放 在 螺纹 两 侧 的 螺旋 槽 中 ， 再 用 千分尺 ( 见 
图 2-16-17a) ， 导 程 较 大 时 用 公法 线 干 分 尺 ( 见 图 2-16-17b) 量 出 两 面 量 针 顶点 
之 间 的 距离 M. 

















表 2-16-12 梯形 螺纹 M 值 及 量 针 直径 的 简化 计算 公式 


wa ELE d. 
螺纹 牙 型 角 M 值 计算 公式 
We 最 大 值 最 佳 值 最 小 值 





30° 
a M =d +4.864dp -1. 866P 0. 656P 0. 518P 0. 486P 
(梯形 螺纹 ) 





a) 


图 2-16-17 螺纹 中 径 测量 
a) 三 针 测 量 
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TW 
on 





b) 


图 2-16-17 螺纹 中 径 测 量 ( 续 ) 
b) 公法 线 千 分 尺 三 针 测量 


2) 量 针 的 选择 。 量 针 的 选择 见 表 2-16-12。 三 针 测 量 的 量 针 直径 (do) 不 
太 大 ， 否 则 量 针 的 横 截 面 与 螺纹 牙 侧 不 相 切 〈 见 图 2-16-18a) ， ep 
际 太 寸 。 也 不 能 太 小 , 不然 量 针 陷 和 人 牙 槽 中 ， 其 顶点 低 于 螺纹 牙 顶 而 无 法 测量 
( 风 图 2-16-18c)。 最 佳 量 针 直径 是 指 量 针 模 截面 与 螺纹 中 径 处 于 牙 侧 相 切 时 的 量 
针 直 径 ( 见 图 2-16-18b)。 选 用 量 针 时 ， 应 尽量 接近 最 佳 值 ， 以 便 获得 较 高 的 测量 


精度 。 
— dp( 最 大 ) 
dp( 最 佳 
9 dp( 最 小 ) 


/PCOAL es 
NY 7 py 


⁄¿ SHAY a j | 
Ç Z > “ Z 
a) 


b) c) 











w: = 


中 








图 2-16-18 量 针 直径 的 选择 
a) 最 大 量 针 直径 b) 最 佳 量 针 直径 c) 最 小 量 针 直径 











例 : 用 三 针 测 量 Tr36 x6 -7e 梯形 蝶 纹 中 径 ， 求 干 分 尺 读 数 导 值 。 
解 : 根据 表 2-16-12 中 的 计算 式 : 

量 针 直 径 : d, =0.518P =0.518 x6mm=3. 1mm 

螺纹 中 径 . d,=d-0.5P =(36-0.h 5 x6)mm =33mm 

查 标 形 螺纹 公差 表 得 中 径 尺 寸 多 许 仿 差 为 


_ na 0 
ds = 33 0 Mim 
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测量 读数 值 : 
M =d, +4.864d, - 1. 866P 
= (33 +4. 864 x3. 1 — 1. 866 x6)mm 
= (33 +15.08 — 11. 2)mm 
= 36. 882mm 
根据 中 径 允 许 的 极限 偏差 ,和 干 分 尺 测 量 的 读数 值 M 应 在 36. 409 - 36. 764mm。 
3) 单 针 测量 法 。 单 针 测 量 法 只 需要 使 用 一 根 符 
合 要 求 的 量 针 ( 见 图 2-16-19), 将 其 放置 在 螺旋 槽 
中 ， 用 千 分 扩 量 出 以 外 螺纹 顶 径 为 基准 到 量 针 顶点 
之 间 的 距离 4， 在 测量 前 应 和 完 量 出 螺纹 项 径 的 实际 必 
寸 由 ， 其 原理 与 三 针 测 量 相同 ， 测 量 方 法 比较 简便 。 
其 计算 公式 如 下 : 

















PR a 
2 
式 中 “4 一 一 单 针 测量 值 (mm); 图 2-16-19 单 针 测量 
do 一 一 螺纹 顶 径 的 实际 尺寸 (mm); 螺纹 中 径 


1 一 一 三 针 测 量 时 量 针 测 量 中 的 计算 值 (mm ) 。 
例 : 用 单 针 测量 Tr36 x6 -8e 螺纹 时 ， 量 得 工件 实际 外 径 d, =35. 95mm ， 求 单 
针 测 量 值 4。 
解 : 先 查 表 2-16-12， 选 择 量 针 最 佳 二 径 d,， 并 计算 M fñ : 
d, =0.518P =0. 518 x6mm =3. 108mm 
d, =d -0.5P = (36 -0.5 x6)mm =33mm 
M =d, +4. 864 d, - 1. 866P = (33 +4. 864 x 33. 108 — 1. 866 x6 )mm = 36. 92mm 
oR) AZ 2 26 446 d, [26 
- 0.118 


d, =33 -0 53 mm 


M =36. 92 `) ¿s mm 
M+d, 、 . W 、 _ 
根据 4 = > ， 计 算得 出 单 针 测量 值 应 为 4 =36. 435 -022mm。 


4) 柳 形 螺纹 的 综合 测量 。 乔 樟 形 螺纹 精度 要 求 不 高 ， 作 为 一 般 的 传动 副 ， 可 
以 采用 标准 梯形 螺纹 量规 ， 对 所 加 工 的 内 、 外 柳 形 螺纹 进行 绽 合 检查 。 

右 螺 纹 各 项 精度 要 求 较 高 ， 可 用 工具 显微镜 或 三 坐标 测量 仪 进行 各 个 太 才 参 
数 的 精密 测量 。 


—. #EHBTF 
蜗杆 、 蜗 轮 组 成 的 运动 副 常 用 于 减速 传动 机 构 ， 能 传递 两 轴 在 空间 成 90° 交 错 
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的 运动 。 蜗 丁 的 齿 形 与 梯形 螺纹 很 相似 ， 其 轴 
Tt 


回 剖 面 形状 为 梯形 。 稼 用 的 蜗杆 有 米 制 ( 齿 形 
角 为 40") 和 英制 ( 具 形 角 为 29°) 两 种 ， 我 国 

RSSS SN 
TT 二 







dal 


多 采用 米 制 蜗杆 。 

在 轴 向 剖面 内 蜗杆 和 蜗杆 传动 相当 于 齿 条 
与 齿轮 间 的 传动 ， 如 图 2-16-20 所 示 ， 蜗 丁 的 
各 项 基本 参数 也 是 在 该 剖面 内 测量 的 ， 并 规定 
为 标准 值 。 

1. 蜗杆 主要 参数 的 名 称 、 符 写 及 计算 

米 制 蜗杆 的 各 部 分 名 称 、 符 号 及 尺寸 计算 图 2-16-20 ”蜗杆 和 蜗杆 传动 
见 表 2-16-13。 

从 图 2-16-20 中 可 以 看 出 ， 蜗 杆 在 传动 时 是 否 很 好 地 与 蜗轮 相 哮 合 ， 它 的 轴 问 
齿 距 必须 等 于 蜗轮 周 市 。 

表 2-16-13 米 制 蜗杆 的 各 部 分 名 称 、 符 号 及 尺寸 计算 



































名 称 计算 公式 
轴 回 模 数 m. (基本 参数 ) 
齿 形 角 (2a) 2a =40°, ( WU ffl w =20°) 
齿 距 (J|) p Is nia 
pA L L = zp = zum. 
全 人 齿 高 h h =2. 2m, 
W h, asno 
齿 根 高 hí H, =1. 2m, 
分 度 圆 直径 d. d, =qm., (q 为 蜗杆 直径 系数 ) 
W i |] EL € d. d =d, +2m, 
齿 根 圆 直径 d, di =di 一 2.4m, 或 di =d — 4. 4m, 
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( 续 ) 
# 称 计算 公式 
=] — — 
导 程 角 Y lany = Td 
f 法 问 fa =0.843m. cosy 
WA 9 轴 回 W. = 0. 697m, 
法 问 W. =0. 697m. cosy 
Tim. P 
齿 厚 轴 问 $3 三 7 = 2 
TT 
i 法 问 s = 和 cosy = cosy 


例 : 车 曾 图 2-16-21 所 示 蜗 杆 轴 ， 具 顶 病 直径 d, = 42mm， 具 形 角 为 20*， 轴 
问 模 数 m =3mm， 线 数 z =1， 求 蜗杆 的 各 主要 参数 ， 


197 


oO 
CN 








F 
e í 
只 
am， 
CN 
IFI 





mx =3 
Z] =] 
CQ=20 


旋回 : 右 旋 
轴 疝 蜗杆 (ZA) 





图 2-16-21 蜗杆 轴 有 零件 网 


解 : 根据 表 2-16-13 中 的 计算 公式 

齿 距 p =Tm =3.1416 x3mm =9. 425mm 
导 程 了 =zmm =1x3.1416 x3mm =9.425mm 
AIT 岂 =2.2m =2.2 x3mm =6.6mm 

W [lq h. =m =3mm 

内 根 高 h,=1.2m.=1.2x3mm=3.6mm 

分 度 圆 直径 d =d -2m = (42 -2 x3)mm =36mm 
齿 根 圆 直 径 d. =d -2.4m = (36 -2.4 x3)mm =28. 8mm 
齿 顶 宽 〈 轴 向 ) — £ =0.843 m.=0.843 x3mm =2. 53mm 
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齿 根 权 宽 ( 轴 向 ) ” WW =0.697m. =0. 697 x3mm =2. 09mm 

WE ( 轴 向 ) — s =P/2 =9.425/2mm =4.71mm 

导 程 角 tany =L/md =9.425/3. 1416 x36 =0. 084 

y =4°48" 
WJ (法 回 ) — s, =L/2cosy =9. 425/2cos4°48' =4.71 x0.9965mm 
=4. 696mm 

2. 蜗杆 的 测量 方法 

1) 齿 顶 圆 直径 可 用 游标 卡尺 、 千 分 尺 测 量 ， 齿 根 辆 直径 一 般 采 用 控制 齿 深 或 
直接 测量 深度 的 方法 保证 。 

2) 分 度 圆 直径 可 用 三 针 或 单 针 测量 ,方法 与 测量 梯形 螺纹 相同 。 计 算 千 分 尺 
的 读数 值 M 及 量 针 直径 d, 的 简化 公式 见 表 2-16-14。 

表 2-16-14 ”计算 千分尺 的 读数 值 M 和 量 针 直径 的 简化 公式 






















量 针 直径 dp 
螺纹 牙 型 角 M 值 计算 公 式 
最 佳 值 最 小 值 
40。 
M =d +3.924d -4. 316m, 1. 675Pm, 1.61m 
(蜗杆 ) 














3) 蜗杆 的 齿 厚 测量 。 用 齿 厚 游标 卡尺 测量 法 癌 齿 厚 如 图 2-16-22 所 示 ， 使 用 齿 
厚 游标 卡尺 进行 测量 ， 它 是 由 相互 开 下 的 齿 高 卡尺 和 齿 厚 卡 尺 组 成 (其 刻 线 原理 和 
读数 方法 与 游标 卡尺 相同 )。 测 量 时 ， 将 齿 高 卡尺 读数 值 调 到 1 个 齿 项 高 (必须 排除 
齿 项 圆 直径 误差 的 影响 ) ， 使 卡 脚 以 法 癌 卡 入 齿 廊 ， 卡 脚 测 量 面 与 蜗杆 齿 侧 平 行 (此 
时 ， 尺 杆 与 蜗杆 轴线 间 和 夹 角 恰 为 导 程 朋 ) ， 如 图 2-16-22B - B 放大 视图 所 示 。 




















图 2-16-22 用 齿 厚 游标 卡尺 测量 法 向 齿 厚 
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此 时 的 最 小 读数 ， 即 是 蜗杆 分 上 度 圆 直径 上 的 法 向 齿 厚 *,。 

图 样 上 一 般 标 的 是 轴 向 齿 厚 。 由 于 蜗杆 的 导 程 角 较 大 ， 轴 向 齿 厚 无 法 直接 
准确 测量 出 来 ， 所 以 在 测量 法 向 齿 厚 s, 后 ， 青 通过 换算 得 到 轴 问 齿 厚 s、 的 方法 来 
检验 是 否 正确 。 

轴 疝 疮 厚 与 法 同 齿 厚 的 关系 是 : 














x 


> cosy 





S, = s,Cosy = 


3. 蜗杆 的 车 削 万 法 

(1) 蜗杆 车 刀 一 般 选 用 高 速 钢 车 刀 ， 为 了 提高 蜗杆 的 加 工 质 量 ， 和 车 前 时 应 
采用 粗 车 和 精 车 两 阶段 。 右 旋 蜗 杆 
粗 车 刀 如 图 2-16-23 所 示 。 刃 磨 车 


ee DT 
—&° 





10 15 














1) 粗 车 刀 左 右 切削 刃 之 间 的 6 
夹 角 要 上 略 小 于 齿 形 角 0.5°~1°。 0 

2) 刀 头 宽度 应 小 于 齿 根 柳 宽 ， U] TD 
粗 车 后 留 精 加 工 余 量 。 se 

3) 切削 钢 件 时 ， 应 磨 有 10° ~ s 
15° 的 径 向 前 角 ， 以 便 排 届 顺利 ， 减 图 2-16-23 左旋 蜗杆 粗 车 刀 
少 切削 阻力 。 


4) 径 回 后 角 应 为 6" ~8°， 工 件 材料 强度 高 ， 后 角 需 适当 减 小 至 2° ~5°。 

5) 进 给 方 回 的 后 角 为 (3° ~5°) +y， 痛 进 刀 方 同 的 后 角 为 (3° ~5°) - y. 

6) 粗 车 刀 刀 尖 适 当 倒 圆 以 提高 强度 。 

(2) 蜗杆 精 车 刀 蜗杆 精 车 刀 如 图 2-16-24 所 示 ， 刃 磨 车 刀 角 度 时 应 注意 以 
下 几 点 : 














人 > 1 
AX 


8 





(15°~20°)+7 


图 2-16-24 蜗杆 精 车 刀 





1) 车 刀 切 曾 刃 夹 角 等 于 齿 形 角 ， 切 天 为 要 平 、 下 ， 表 面 粗糙 度 值 要 小 。 
2) 为 了 保证 齿 形 角 的 正确 ， 径 向 凋 和 角 取 0"， 如 肢 有 径 回 前 角 ， 刀 尖 角 要 
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修正 。 
3) 为 了 保证 左右 切削 刃 切 削 顺 利 ， 可 磨 出 较 大 前 角 (y, =15° -20°) 的 卷 届 
槛 。 但 是 这 种 车 刀 的 前 端 切 削 刃 不 能 进行 切削 ， 只 能 使 用 两 侧切 削 刃 精 修 两 侧 
齿 面 。 

(3) 蜗杆 车 刀 的 安装 方法 ” 米 制 蜗杆 按 齿 形 可 以 分 为 轴 问 直 廊 蜗杆 (ZA) 和 
法 向 直 廊 蜗杆 (ZN)。 

轴 癌 直 廊 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 的 轴 间 剖面 内 为 直线 ， 在 法 问 剖 面 内 为 曲线 ， 在 
端 平面 内 为 阿 基 米 德 螺 旋 线 ， 因 此 又 称 阿 基 米 德 蜗 杆 ( 见 图 2-16-25a)。 

法 向 直 廓 蜗 杆 的 齿 形 在 蜗杆 的 元 根 的 法 向 剖面 内 为 直线 ， 在 蜗杆 的 轴 疝 剖面 内 
为 曲线 ， 在 端 平面 内 为 延伸 渐 开 线 ， 因 此 又 称 延 伸 渐 开 线 蜗杆 (LE 2- 16-25b ) 。 

















图 2-16-25 ”蜗杆 齿 形 的 种 类 
a) #HIJE EE b) 法 向 直 廊 








工业 上 常用 阿 基 米 德 蜗杆 ( 即 轴 间 直 廓 蜗杆)， 因 为 这 种 蜗杆 加 工 相 对 人 简单， 
没有 特别 标明 是 法 向 下 廓 蜗杆 的 则 均 为 轴 问 直 廊 蜗杆 。 

车 削 这 两 种 不 同 的 蜗杆 时 ， 其 车 刀 安 委 方 式 吓 有 区 别 的 。 

车 前 轴 疝 直 廊 蜗杆 时 ， 应 采用 水 平装 刀 法 。 即 沪 夹 车 刀 时 ， 和 车 刀 两 侧 刃 组 成 
的 平面 处 于 水 平 状 态 ， 且 与 蜗杆 轴线 等 高 。 

车 削 法 回 直 廓 蜗杆 时 ， 应 采用 和 对 直 逆 刀 法 。 闭 和 车 刀 时 ， 和 车 刀 两 侧 娘 组 成 的 平 
面 处 于 既 过 蜗杆 轴线 的 水 平面 内 ， 又 与 齿 面 垂 百 的 状态 〈 见 图 2-16-26 ) 。 

加 工 螺纹 升 朋 较 大 的 蜗杆 ， 和 在 采用 水 平 闻 刀 法 ， 硅 刀 的 一 侧切 削 刃 将 变 成 负 
前 角 ， 而 两 侧切 章 为 的 后 角 一 侧 增 大 ， 而 为 一 侧 减 小 ， 这 样 就 会 影响 加 工 精 上 度 和 
表面 粗 糖度， 而 且 还 很 容易 引起 振动 和 扎 刀 现象 。 为 此 ， 粗 加 工时 可 采用 可 调 市 
导 程 角 的 刀 杆 来 进行 车 前 。 它 可 以 很 容易 地 满足 冬 直 装 刀 的 要 求 。 操 作 时 ， 只 需 
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使 刀 体 相对 于 刀 柄 旋转 一 个 蜗杆 导 程 角 y， 然 后 用 两 只 螺钉 锁 又 即 可 。 由 于 刀 体 上 
开 有 弹性 柳 ， 车 削 时 不 易 产 生 扎 思 现 象 。 

车 前 阿 基 米 德 蜗 杆 时 ， 在 粗 车 时 也 可 采用 牌 下 狐 刀 法 ， 但 在 精 车 时 一 定 要 采 
用 水 平装 刀 法 ， 以 保证 齿 形 正 确 。 

安装 模 数 较 小 蜗杆 车 刀 时 ， 可 用 样板 找 正 ， 安 闭 檬 数 较 大 的 蜗杆 时 ， 可 用 游 
标 万 能 角度 尺 来 找 正 ， 如 图 2-16-27 所 示 。 















螺纹 工件 






SNNN 








图 2-16-26 sEFED5E JEE 图 2-16-27 用 游标 万 能 角度 尺 安装 车 刀 





(4) 蜗杆 的 车 前 方法 ”车 前 蜗杆 与 车 曾 梯 形 螺纹 方法 相似 ， 只 是 蜗杆 车 刀 思 
尖 角 是 40。。 首 先 根据 蜗杆 的 导 程 (单线 蜗杆 为 周 节 ) ， 在 操作 的 车 床 进 给 箱 铭牌 
上 找到 相应 的 数据 ， 调 节 各 有 关 手 柄 的 位 置 ，( 有 些 C6140 车 床 需 要 更 换 交 换 齿 轮 
箱 齿轮 ) 一 般 不 需 进 行 交 换 齿 轮 的 计算 。 由 于 蜗杆 的 导 程 大 、 牙 桶 深 、 切 削 面 积 
大 ， 苗 削 比 车 梯形 螺纹 困难 ， 故 第 主轴 转速 选用 较 低 ， 采 用 倒 顺 车 的 方法 来 车 削 。 
粗 车 时 可 根据 螺 距 的 大 小 ， 选 用 下 述 方法 : 

1) 左右 切削 法 。 为 防止 三 个 切削 丸 同 时 参加 切削 而 引起 扎 刀 ， 采 取 左 右 进 给 
的 方式 ， 逐 渐 车 至 槽 底 ， 如 网 2-16-28a 所 示 。 


Z Z ⁄/ Z 


i 











[E> 


b) 


d) 


图 2-16-28 ”蜗杆 的 车 削 方法 
a) 左右 切削 法 b) 切 权 法 c) 分 层 切 削 法 d) 精 车 
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2) 切 模 法。 当 m. >3mm 时 ， 先 用 车 槽 刀 将 蜗杆 直 槽 车 至 齿 根 处 ， 然 后 再 用 
粗 车 刀 粗 车 成 形 ， 如 图 2-16-28b 所 示 。 

3) 分 层 切 前 法 。 当 m、> 5mm 时 ， 由 于 切削 余 量 大 ， 可 先 用 粗 车 刀 ， 按 图 2- 
16-28c 所 示 方 法 ， 逐 层 地 切入 和 直至 槽 底 。 精 车 时 ， 则 选用 两 边 市 有 卷 屑 覃 的 精 车 
思 ， 将 齿 面 精 车 成 形 ， 如 图 2-16-28d 所 示 。 

4. 车 蜗杆 的 注意 事项 

1) 蜗杆 加 工时 ， 齿 形 深切 前 力 大 ， 故 工件 装 夹 要 牢固 。 

2) 粗 车 蜗杆 前 ， 要 调整 机 床 各 部 间 际 。 

3) 精 车 蜗杆 时 的 车 刀 切 削 刃 口 要 平 直 、 锋 利 。 

4) 车 前 时 及 时 测量 法 和 癌 齿 厚 ， 以 控制 精 车 余 量 。 


三 、 车 多 线 螺 纹 和 多 线 蜗 杆 


1. 多 线 螺 弘 和 多 线 蜗 杆 

沿 一 条 蝶 旋 线 所 形成 的 螺纹 称 为 单线 螺纹 (蜗杆)， 沿 两 条 或 两 条 以 上 的 蝶 放 
线 所 形成 的 螺纹 ， 该 螺旋 线 在 轴 问 等 距 分 布 称 之 为 多 线 螺 纹 (蜗杆 ) 。 

判定 螺纹 的 线 效 ， 可 根据 螺纹 尾部 螺旋 槽 的 数目 ( 见 图 2-16-29)， muk), zY 
的 端面 上 判定 螺纹 的 线 数 ( 见 图 2-16-30) 。 























1 一 2 n=3 





120° 





n=3 





n=1] 


图 2-16-30 ”从 螺纹 端面 判定 螺纹 线 数 





(1) 多 线 螺纹 的 导 程 艺 是 指 在 同一 条 螺旋 线 上 相 邻 两 牙 在 中 径 线 上 对 应 两 点 
之 间 的 轴 问 距离 。 多 线 螺 纹 的 导 程 与 螺 距 的 关系 是 : L =nP。 对 于 单线 螺纹 (或 单 
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Zü Fr), ， 其 导 程 束 等 于 螺 距 (n 为 线 数 ) 。 

(2) 多 线 蜗杆 的 导 程 二 是 指 在 同一 条 螺旋 线 上 的 相 邻 两 齿 在 分 度 圆 直径 上 对 
应 两 点 之 间 的 轴 间 距离 。 导 程 与 轴 问 齿 距 P 的 关系 是 : L =nP。 

(3) 梯形 螺纹 由 螺纹 特征 代号 x 导 程 (Maya) 表示 。 如 TM0 x12 (P6)。 Z 
线 蜗 杆 一 般 在 图 样 技术 条 件 中 单独 标 出 线 数 ， 见 表 2-16-15。 


表 2-16-15 螺杆 技术 条 件 示例 





币 问 模 数 
导 程 角 


m, 

21 
旋回 有 
齿 形 角 20° 


在 计算 多 线 螺 纹 或 多 线 蜗 杆 的 螺纹 升 角 及 蜗杆 导 程 角 时 ， 必 须 按 导 程 计 
算 。 即 : 














nP 
tani = ma 
式 中 “yy 一 一 螺纹 升 角 ; 
nP 一 一 螺纹 导 程 (n 为 螺纹 线 数 ); 
d, 一 一 螺纹 中 径 ; 
tan’y = 
md 





式 中 yy 一 一 蜗杆 导 程 角 ; 

di 一 一 蜗杆 分 度 圆 直径 。 

多 线 螺 纹 (蜗杆 ) 各 部 分 尺寸 的 计算 方法 与 单线 相同 。 

在 车 床上 车 削 螺 纹 和 蜗杆 时 ， 只 需 在 进 给 箱 上 的 铭牌 中 根据 所 车 工件 的 导 程 
(或 模 数 ) 找到 相应 手柄 的 位 置 ， 并 使 其 调整 到 位 即 可 (有 些 车 床 要 更 换 交 换 齿 轮 
箱 中 的 齿轮 ， 如 沈阳 产 CA6140 车 蜗杆 要 更 换 交 换 齿 轮 为 64: 100: 97 ) 。 

2. 车 多 线 螺 纹 和 多 线 蜗杆 的 分 线 方法 

根据 多 线 螺 纹 在 轴 向 和 圆周 上 等 距 分 布 的 特点 ， 分 线 方法 有 轴 回 分 线 法 和 圆 
周 分 线 法 两 种 。 

(1) 轴 回 分 线 法 “ 当 车 好 第 一 条 螺旋 槽 之 后 ， 把 车 刀 沿 螺纹 (或 蜗杆 ) 轴线 
方 回 移动 一 个 螺 距 ， 再 车 第 二 条 螺旋 槽 。 按 这 种 方法 只 需 精 确 控 制 车 刀 移 动 的 距 
离 ， 就 可 以 完成 分 线 工 作 。 有 具体 控制 方法 可 采用 : 

1) 用 小 滑板 刻度 移动 分 线 。 在 车 好 一 条 螺旋 槽 后 ， 利 用 小 滑板 刻度 使 车 刀 移 
动 一 个 螺 距 ， 再 车 相 邻 的 另 一 条 螺旋 槽 ， 从 而 达到 分 线 的 目的 。 
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小 滑板 刻度 转 过 的 格 数 天 可 用 下 式 计算 : 
P 
放生 = 


式 中 PP 一 一 蝶 距 ， 

小 滑板 刻度 盘 每 格 移 动 的 距离 (mm)。 

这 种 分 线 方法 简单 ， 不 需要 辅助 工具 ， 但 分 线 精度 不 高 ， 一 般 用 于 多 线 螺 纹 的 粗 
车 。 适 于 单 件 、 小 批量 生产 。 但 要 注意 的 是 小 滑板 在 移动 前 应 先 找 正 其 对 主轴 轴 
线 的 平行 。 

2) 利用 百 分 表 和 量 块 分 线 。 在 对 螺 距 精度 要 求 较 高 的 螺纹 和 蜗杆 分 线 时 ， 可 
用 百 分 表 和 量 块 控制 小 滑板 的 移动 距离 ( 见 图 2-16-31)。 把 百 分 表 固定 在 刀 架 上 ， 
并 在 床 园 上 装 一 固定 挡 块 ， 在 车 前 前 ， 移动 小 滑板 ,使 百 分 表 测 尖 与 挡 块 接触 ， 
并 把 百 分 表 调整 至 零 位 。 当 车 好 第 一 条 螺旋 构 后 ， 移 动 小 滑板 ， 使 百 分 表 指示 的 
读数 等 于 被 车 螺 距 。 在 对 螺 距 较 大 的 多 线 螺纹 (或 蜗杆 ) 进行 分 线 时 ， 因 受 百 分 
表 行 程 的 限制 ， 可 在 百 分 表 与 挡 块 之 间 热 人 一 块 (或 一 组 ) 量 块 ， 其 厚度 最 好 等 
于 工件 螺 距 (或 周 节 ) 。 当 百 分 表 读数 与 量 块 厚 度 之 和 等 于 工件 的 螺 距 时 ， 方 可 车 
前 第 二 条 螺旋 线 。 

3) 利用 开 合 螺母 结合 小 滑板 移动 分 线 。 车 削 螺 距 大 于 车 床 丝 杠 螺 距 的 多 线 螺 
纹 时 ， 在 车 好 一 条 螺旋 线 后 ， 打 开 开 合 螺母 ， 移动 大 滑板 一 个 或 几 个 丝 杠 螺 距 ， 
合 上 开 合 螺母 〈 不 是 整 倍数 可 结合 小 滑板 刻度 移动 ) ， 再 车 削 第 二 条 螺旋 线 。 

(2) 圆周 分 线 法 “多 线 螺 纹 从 端面 上 看 ， 双 线 螺纹 两 线 的 起 点 在 端面 上 相隔 
180° ， 三 线 螺纹 的 起 点 在 端面 上 相隔 120*。 这 说 明 多 线 螺纹 在 端面 上 相隔 的 角度 
为 360° 除 以 线 数 (n), ， 圆 周 分 线 法 就 是 根据 这 一 原理 进行 分 线 的 ， 即 
_ 360° 

当 车 好 第 一 条 螺旋 槽 后 ， 脱 开工 件 与 丝 杠 之 间 的 传动 链 ， 并 把 工件 转 过 一 个 
相应 角度 6， 再 合 上 工件 与 丝 杠 之 间 的 传动 链 ， 和 车削 另 一 条 螺旋 模 ， 这 样 依 次 分 
线 ， 就 可 车 出 多 线 螺纹 。 

1) 利用 交换 齿轮 分 线 。 当 车 床 主轴 上 交换 齿轮 (BB. ) 具 数 是 螺纹 线 数 的 整 
倍 时 ， 就 可 利用 交换 齿轮 进行 分 线 。 分 线 时 ， 开 合 螺 母 不 能 提起 。 当 车 好 第 一 条 
螺旋 线 后 ， 在 主轴 交换 齿轮 z, 上 根据 螺纹 线 数 等 分 ( 见 图 2-16-32 中 ， 若 z=60， 
n=3， 则 3 等 分 齿轮 于 1、2 、3 点 标记 处 ) ， 再 以 1 点 为 起 始点 ， 在 与 中 间 齿 轮 上 
的 路 合 处 也 做 一 标记 “0”。 然 后 脱 开 主轴 交换 元 轮 z 与 中 间 齿 轮 的 传动 ， 单独 转 
AJI 346 z, "4 z 转 过 20 个 齿 ， 到 达 2 点 位 置 时 ， 再 使 主轴 交换 齿轮 z; 上 的 2 点 与 
中 间 齿 轮 上 的 “0” 点 吵 合 ， 就 可 以 车 前 第 二 条 螺旋 线 了 了 。 当 第 二 条 螺旋 线 车 好 
后 ， 重 新 脱 开 z 和 齿轮 的 传动 ， 青 单独 转动 主轴 交换 齿轮 z;/， 当 zz 叉 转 过 20 个 齿 
到 达 3 点 位 置 时 ,将 z 齿轮 上 的 3 点 与 中 间 上 元 轮 上 的 “0” 点 嘴 合 ， 就 可 以 车 第 三 
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条 螺 旗 线 。 用 交换 齿轮 分 线 的 优点 是 分 线 精 度 高 ， 但 操作 比较 麻烦 。 





丝 杠 交换 齿轮 


图 2-16-31 百 分 表 和 量 块 分 线 法 图 2-16-32 交换 齿轮 分 线 法 
1 一 量 块 ”2 一 挡 块 





2) 用 分 度 搬 盘 分 线 。 图 2-16-33 所 示 为 车 多 线 螺 纹 (或 多 线 蜗 杆 ) 用 的 多 孔 
插 盘 。 装 在 车 床 主轴 上 ， 转 盘 4 上 有 等 分 很 高 的 定位 插 孔 2 (分 度 盘 一 般 等 分 12 
孔 或 24 孔 ) ， 它 可 以 对 线 数 为 偶数 的 螺纹 (或 蜗杆 ) 进行 分 线 。 





图 2-16-33 分 度 插 盘 分 线 法 
1 一 定位 插销 ”2 一 定位 捅 孔 3 一 紧 固 螺母 ”4 一 转盘 
5 一 夹具 ”6 一 螺 杀 7 一 定位 块 





分 线 时 ， 抑 停车 松 开 又 固 螺 母 3 后 ， 拔 出 定位 插销 1， 把 转盘 旋转 一 个 360°/n 
角度 : 再 把 捅 销 搬 和 万 一 个 定位 也 中 ， 紧 固 昌 母 ， 分 线 工 作 束 完成 。 转 盘 上 可 以 
安装 卡 盘 与 夹 持 工 件 ， 也 可 以 装 上 和 定位 块 7 拨 动 夹 头 ， 进 行 两 顶尖 间 的 车 削 。 

这 种 分 线 方法 的 精度 主要 决定 于 分 度 盘 的 等 分 精度 。 等 分 精确 ， 可 以 使 该 疙 
置 获得 很 高 的 分 线 精 度 。 分 度 捕 盘 分 线 操作 简单 、 方 便 ， 但 分 线 数 量 受 彬 孔 数 量 
限制 。 
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3) 利用 卡 盘 爪 分 线 。 当 工件 采用 两 顶尖 装 夹 ， 可 利用 卡 盘 的 卡 爪 分 度 ( 自 定 
心 卡 盘 分 三 线 螺 纹 ， 利 用 单 动 卡 盘 分 双 线 和 四 线 螺纹 ) 。 和 车 好 一 条 螺旋 权 之 后 ， 只 
需要 松 开 顶尖 ， 把 工件 连同 鸡心 夹 头 转动 一 个 卡 爪 位 置 后 再 顶 紧 ， 就 可 车 削 另 一 
条 螺旋 槽 。 这 种 分 线 方法 比较 简单 ， 但 是 受 卡 爪 本 映 精 度 及 每 个 卡 爪 位 置 精度 影 
响 ， 螺 纹 分 线 精度 不 高 。 

3. 多 线 螺 纹 和 多 线 蜗 杆 的 车 削 方 法 

车 多 线 螺 纹 时 ， 分 线 精度 不 能 一 次 保证 ， 不 能 将 一 条 螺旋 线 精 车 完好 后 ， 再 
车 另 一 条 螺旋 槽 ， 加 工时 应 按 下 列 步 又 进行 : 

1) 粗 车 第 一 条 螺旋 槽 时 ， 记 住 中 、 小 滑板 的 刻度 值 。 

2) 根据 加 工 条 件 或 批量 以 及 多 线 螺纹 的 精度 要 求 ， 选择 适当 的 分 线 方法 进行 
分 线 。 粗 车 第 二 条 、 第 三 条 …… 螺 旋 柳 。 如 用 轴 问 分 绪 法 ， 中 滑板 的 刻度 值 应 与 
车 第 一 条 螺旋 权时 相同 ， 才 能 保证 粗 车 后 的 齿 形 深度 一 人 怪 。 如 用 圆周 分 线 时 ， 中 、 
小 滑板 的 刻度 值 应 与 第 一 条 螺旋 模 相 同 。 

3) 采用 左右 切削 法 加 工 多 线 螺 纹 时 ， 为 了 保证 多 线 螺 纹 的 螺 距 精度 ， 和 车削 每 
条 曲 旋 模 时 车 刀 的 轴 癌 进 给 量 必 须 相 等 。 

4) 精 车 多 线 螺纹 应 先 精 修 每 条 螺旋 线 的 同一 侧 牙 侧面 ， 再 精 修 每 条 螺旋 线 的 
另 一 侧 牙 侧面 。 如 图 2-16-34 所 示 ， 为 修 光 双 线 螺纹 的 顺序 (1 -2-3-4)， 应 当 
是 先 修 第 一 条 线 的 牙 侧 1， 再 修 第 二 条 线 的 相同 方向 牙 侧 2 及 另 一 牙 侧 3， 再 修 光 
第 一 条 的 牙 侧 4。 修 光 中 保证 1、2 的 距离 为 一 个 螺 距 ， 修 光 3 面 时 测量 保证 中 径 
(或 齿 厚 ) ， 修 光 4 面 时 保证 3、4 面 的 距离 为 一 个 螺 距 。 























图 2-16-34 双 线 螺纹 精 修 牙 侧 顺序 


5) 检验 双 线 螺纹 的 齿 距 时 ， 可 使 用 齿 厚 卡 信 ， 如 图 2-16-35 的 方法 : 在 分 度 
圆 线 位 置 测 量 (P +S ) 距离 和 (P, +S) 距离 ， 然 后 减 去 同一 个 牙 厚 度 $.， 比 
较 两 个 螺 距 的 大 小 是 否 符 合 公 差 要 求 之 内 。 

4. 车 多 线 螺纹 和 多 线 蜗杆 的 注意 事项 

1) 多 线 螺 纹 导 程 大 ， 走 刀 速 度 快 ， 千 削 时 要 注意 力 集中 ， 防 止 发 生意 外 。 

2) 千 刀 两 侧 后 角 要 根据 螺纹 升 角 刃 麻 。 

3) 注意 车 前 前 调整 车 床 各 部 件 的 间 陀 。 
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图 2-16-35 ” 双 线 螺纹 的 螺 距 测量 


4) 使 用 小 滑板 分 线 ， 要 检查 小 滑板 与 车 床 主轴 轴线 平行 ， 所 处 位 置 是 否 满足 
分 线 行程 要 求 。 分 线 时 注意 滑板 的 丝 杠 间 际 要 让 出 。 

5) 用 百 分 表 、 量 块 分 线 时 ， 应 使 百 分 表 测 杆 平 行 于 主轴 轴线 ， 避 免 百 分 表 倾 
斜 造成 分 线 误差 。 

6) 精 车 时 要 多 次 循环 分 线 ， 这 样 既 能 消除 分 线 或 赶 刀 所 产生 的 误差 ， 又 能 提 
高 螺纹 的 精度 和 改善 表面 粗糙 度 。 

7) 精 车 时 ， 为 了 保证 精度 及 表面 粗糙 度 ， 随 时 观察 车 刀 磨 损 情 况 ， 刀 具 不 锋 
利 时 及 时 为 磨 或 更 换 。 

8) 精 车 过 程 中 要 及 时 测量 ,修正 螺 距 误差 。 
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` | 第 十 七 章 
偏心 工件 的 车 削 











俩 心 工件 就 是 零件 的 外 圆 和 外 圆 或 外 圆 与 内 孔 的 轴线 平行 而 不 重合 〈 偶 一 个 
距离 ) 的 工件 。 这 两 条 平行 轴线 之 间 的 距离 称 为 俩 心 距 。 外 圆 与 外 圆 翁 心 的 零件 
叫做 偶 心 轴 ， 外 圆 与 内 孔 俩 心 的 零件 叫 公心 僚 ， 如 图 2-17-1 所 示 。 

在 机 械 传动 中 ， 回 转运 动 变 为 往复 直线 运动 或 往复 直线 运动 变 为 回转 运动 ， 
一 般 郡 是 利用 佩 心 零件 来 完成 的 。 例 如 竺 床 主 轴 箱 用 偶 心 工件 市 劲 的 油 请 条 ， 汽 
车 发 动机 中 的 曲 办 等 。 偶 心 轴 、 偶 心 套 一 般 乔 是 在 车 床上 加 工 。 它 们 的 加 工 原 理 
基本 相同 ， 主 要 是 在 装 夹 方面 采取 措施 ， 即 把 需要 加 工 的 偏心 部 分 的 轴线 找 正 到 
与 车 床 主轴 旋转 轴线 相 重 合 。 一 般 车 偏心 工件 的 方法 有 : 在 目 定 心 卡 盘 上 和 车 偏心 
工件 、 在 单 动 卡 盘 上 车 偏心 工件 、 在 两 顶尖 间 车 偏心 工件 、 在 偏心 卡 盘 上 和 车 偏心 
工件 、 在 专用 夹具 上 和 车 偏心 工件 。 

为 确保 偏心 零 件 使 用 中 的 工作 精度 ， 关 键 要 求 是 控制 好 轴线 间 的 平行 度 和 偏 
心中 精度 。 


一 、 侦 心 工 件 的 划 绪 方法 


1. 偏心 工件 的 划 线 万 法 

划 线 时 ， 先 将 工件 的 划 线 表面 涂 上 显示 剂 ， 放 置 在 如 图 2-17-2 所 示 的 V 形 块 
上 ， 用 高 度 游标 卡 太 找 出 中 心 线 位 置 并 记录 下 数值 ， 再 将 高 度 游 标 卡 太 调 整 移 动 
一 个 侦 心 距离 ， 在 工件 的 四 周 和 痪 面 上 画 出 俩 心 线 ， 两 条 线 之 间 的 距离 即 为 俩 心 
距离 。 为 防止 涂 色 剂 被 探 掉 ， 可 在 中 心 和 偶 心 位 置 打 上 样 冲 眼 。 

将 工件 转 过 90°* ， 用 平行 下角 尺 对 齐 已 划 好 的 端面 绕 ， 然 后 再 用 刚 调 整 好 的 蜗 
上 度 游 标 卡 不 在 轴 端 面 和 四 同 划 一 过 圈 线 。 

2. 偏心 工件 划 线 的 注意 事项 

1) 划 线 用 潜 剂 应 有 较 好 的 附 看 性 ， 应 均匀 地 在 工件 上 涂 上 薄 薄 一 层 ， 不 宜 浴 
厚 ， 以 人 免 影 响 划 线 清晰 上 度 。 

2) 划 线 时 ， 手轻 捧 工件 ， 不 能 使 工件 发 生 转 动 。 

3) 划 线 后 需要 打样 眼 ， 样 冲冲 尖 应 仔细 为 磨 ， 要 求 圆 而 尖 。 
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图 2-17-1 偏心 工件 图 2-17-2 在 V 形 架 上 划 仿 心 的 方法 
a) fm b) 偏心 套 


4) 敲 样 冲 眼 时 ， 应 使 样 冲 与 所 标示 的 线条 焦点 处 垂直 ， 尤 其 是 冲 偏心 轴 和 孔 时 
更 要 注意 ， 否 则 会 产生 偏心 误差 。 

5) 对 于 偏心 距 要 求 高 的 工件 ， 可 在 四 式 加 工 中 心 或 坐标 锐 床 上 加 工 。 

二 、 车 削 偏 心 工件 的 方法 

偏心 工件 可 以 用 自 定 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 和 两 顶尖 等 夹具 安装 车 削 。 

1. 用 单 动 卡 盘 车 削 偏 心 工 件 

单 动 卡 盘 适 于 数量 少 、 偏 心 距 小 、 长 度 较 短 、 不 便于 两 项 尖 装 来 或 形状 比较 
复杂 的 偏心 工件 。 

(1) 划 线 后 的 工件 “由 于 存在 划 线 误差 和 找 正 误差 ， 根 据 已 划 好 的 偏心 圆 来 
找 正 的 方法 适用 于 精度 要 求 不 高 的 偏心 工件 。 装 夹 工 件 后 ， 按 照 已 经 划 好 的 偏心 
线 和 侧 母 线 找 正 ， 使 偏心 加 的 圆心 位 置 与 车 床 主轴 中 心 线 重合 ， 如 图 2-17-3 所 示 。 
夹 紧 牢固 后 即 可 以 开始 切削 。 必 须 注 意 的 是 : 车 前 
偏心 工件 对 刀 时 ， 接 触 位 置 的 直径 是 工件 本 身 直 径 
加 上 两 倍 的 偏心 距离 。 如 车 前 偏心 位 置 的 直径 为 
gb80mm， 偏 心 距 是 4mm， 则 这 个 位 置 的 实际 回转 直 
径 是 $88mm。 

(2) 工件 上 直接 车 偏心 ”在 工件 上 直接 车 偏心 
时 ， 可 使 用 百 分 表 找 偏心 的 方法 。 找 偏心 时 ， 先 找 
正 偏 心 位 置 的 外 圆 或 与 其 同 轴 的 外 圆 ， 再 以 找 正好 
的 外 圆 为 基准 压 上 百 分 表 ， 松 开 四 不 中 的 一 个 卡 爪 ， 图 2-17-3 用 单 动 卡 盘 装 
压 紧 对 面 的 另 一 个 卡 爪 ， 使 工件 的 中 心 线 与 车 床 主 夹 俩 心 工件 
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轴 中 心 线 偏 出 一 个 偏心 距 的 距离 。 工 件 旋 转 一 圈 后 ， 百 分 表 上 的 最 大 值 和 最 小 值 
的 差 的 一 半 即 是 偏心 距 。 使 用 这 种 方法 需要 注意 的 是 : 工件 紧 出 偏心 后 ， 偏 心 方 
加 的 一 对 卡 爪 的 中 心 线 始终 是 通过 工件 中 心 线 的 ， 而 另 一 对 卡 爪 的 中 心 线 会 与 工 
件 中 心 线 产生 一 个 偏心 距 的 距离 ， 如 偏心 过 大 ， 这 个 方向 的 两 个 爪 会 产生 夹 不 紧 
的 现象 。 奋 工件 闭 夹 部 分 直径 太 小 的 时 候 ， 会 产生 偏心 方 铝 紧 固 不 动 的 现象 。 

2. 用 自 定 心 卡 盘 车 削 偏 心 工件 

(1) 对 于 长 度 较 短 、 形 状 比 较 人 简单 的 偏心 工件 ， 也 可 以 在 自 定 心 卡 盘 上 进行 
车 前。 其 方法 是 在 自 定 心 卡 盘 的 三 爪 中 的 任意 一 个 
卡 爪 与 工件 接触 面 之 间 ， 垫 上 一 块 预先 选 好 的 垫 
片 ， 使 工件 轴线 相对 车 床 主 轴 轴 线 产 生 位 移 ， 并 使 
位 移 距离 等 于 工件 的 偏心 距 ( 见 图 2-17-4)。 

热 片 厚度 x ( 见 图 2-17-4) 可 按 下 列 公 式 
计算 . 



































x=1.5e +K 
天 一 1. SAe 
Ae = e — ejl 
垫 厂 厚度 (mm); 图 2-17-4 在 自 定 心 卡 盘 
工件 偏心 距 (mm) ; 上 车 偏心 工件 
偏心 距 修正 值 ， 正 负 值 可 按 实 测 结 
确定 (mm); 
el 一 一 试 切 后 的 实测 偏心 距 (mm) 。 
Ae 一 一 试 切 后 的 实测 俩 心中 误差 (mm ) 。 
例 : 如 用 目 定 心 卡 盘 加 垫 放 的 方法 车 削 俩 心 距 。=2mm 的 俩 心 工件 ， 试 计算 垫 
片 厚 度 。 
解 : 先 暂 不 考虑 修正 值 ， 初 步 计 算 热 片 厚度 . 
X=1.Se=1.5S x2mm =3mm 
完 热 人 3mm 厚 的 垫上 族 进 行 试 切 前 ， 然 后 检查 其 实际 的 偶 心 距 。 
此 时 假如 实测 数值 为 2.08mm， 那 么 其 偏心 距 误 差 为 . 
Ae = (2 -2.08)mm= -0.08mm 
K=1.5AÀAe=1.5 x ( —0.08)mm = -0.12mm 
x=1.5e+K=|[1.5 x2 +( -0.12) |mm =2. 88mm 
更 换 成 2. 88mm 的 垫 族 重新 朔 夹 后 削 即 可 。 
假如 实测 数值 为 1.9Smm， 那 么 其 偏心 距 误差 为 : 
Ae =(2 —1.95)mm =0. 05mm 
K=1.5AÀe = (1.5 x0.05)mm =0.075mm 
x=1.5e+K=(1.5 x2 +0.075)mm =3. 075mm 
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更 换 成 3. 075mm 的 垫 族 重新 装 夹 和 车削 即 可 。 

(2) 用 三 爪 热 厂 法 车 偏心 的 注意 事项 

1) 选择 热 片 的 材料 应 有 一 定 蚀 度 ， 以 防止 淡 夹 时 发 生 忒 形 。 如 采 做 成 平面 热 
厂 ， 垫 厂 与 工件 之 间 将 会 定位 不 稳 。 垫 片 最 好 做 成 圆 弧 面 ， 与 工件 接触 的 圆 弧 面 ， 
其 圆 跌 大 小 等 于 或 稍 大 于 工件 直径 ， 如 有 果 与 工件 接触 的 圆 踊 面 圆 弧 小 于 工件 直径 ， 
则 来 紧 力 会 使 热 厂 变 形 ， 造 成 误差 。 

2) 为 了 保证 偏心 轴 两 轴线 的 平行 度 ， 沪 夹 时 应 用 百 分 表 校 正 工件 外 圆 ， 使 外 
圆 侧 母 线 与 车 床 主轴 轴线 平行 。 校 正平 行 度 的 方法 是 找 正 相距 较 远 的 两 点 外 圆 使 
其 同 在 公差 要 求 之 内 ， 或 找 正 一 个 端面 与 主轴 轴线 垂直 后 册 找 正 同一 工序 车 出 的 
一 个 外 圆 ， 这 样 能 避免 工件 只 有 某 一 堆 面 的 偶 心 距 符合 要 求 的 现象 。 

3) 安 疫 工 件 后 ， 校 验 俩 心 距 时 可 用 上 百 分 表 测 头 在 工件 圆周 上 组 慢 转 劲 ， 观 察 
其 数值 是 否 在 公差 要 求 内 。 百 分 表 转 动 的 数值 一 般 为 2 Pr Ca 

4) 车 曾 偏 心 开始 是 断 续 切 判 ， 切 家 用 量 选择 要 合理 ， 避 人 免 车 前 时 工件 产生 早 
动 而 定位 不 稳 ， 由 此 出 现 废品 或 发 生 事故 。 

3. 用 两 顶尖 装 夹 车 削 偏 心 工 件 

一 般 的 偏心 轴 ， 只 要 和 轴 的 两 端面 能 外 中心 孔 ， 有 法 夹 鸡心 夹 涉 的 位 置 ， 就 
可 以 安装 在 两 项 尖 间 进行 车 曾 ( 见 图 2-17-5)。 

由 于 是 用 两 项 尖 淡 来 ， 在 仿 心 
中 心 也 中 车 痢 偏 心 贺 ， 这 与 在 两 项 
尖 间 车 前 一 般 外 圆 相 类 似 ,， 不同 的 
是 车 偏心 圆 时 ， 是 断 续 切 前 ,工件 
加 工 余 量 变化 很 大 ， 因 而 车 前 中 会 
产生 较 大 的 冲击 和 振动 。 要 时 刻 注 
意 观 察 中 心 孔 的 完好 程度 。 

两 顶尖 车 偏心 的 优点 是 不 需要 图 2-17-5 在 两 顶尖 间 装 夹 车 偏心 
用 很 多 时 间 去 找 正 偏 心 。 用 两 项 尖 车 前 偏心 工件 的 注意 事项 . 

1) 用 两 项 尖 和 车 痢 偏 心 工件 时 ， 其 前 提 条 件 是 要 保证 基准 中 心 孔 和 偏心 中 心 孔 
的 外 了 筷 位 置 精度 。 销 中心 孔 时 应 特别 注意 其 位 置 精度 ， 否 则 偏心 距 精 度 无 法 保证 。 

2) 加 工时 耕 使 用 固定 项 尖 ， 则 固定 顶尖 与 中 心 筷 的 接触 松紧 程度 要 适当 ， 避 
倪 长 时 间 切 前 ， 且 应 在 其 间 经 和 党 加 注 润滑 油 ， 以 减少 彼此 磨损 。 

3) 使 用 两 项 尖 方 法 车 天时 ， 为 增加 污 夹 刚度 ， 尾 座 套 简 伸 出 长 度 应 尽量 短 ，。 

4. 用 双重 卡 盘 车 削 偏 心 工 件 

将 目 定 心 卡 盘 浅 夹 在 单 动 卡 盘 上 ， 并 将 目 定 心 卡 盘 相 对 于 主轴 回转 中 心 调 整 
好 一 个 仿 心 距 (相当 于 单 动 卡 盘 找 仿 心 ， 目 定 心 卡 盘 是 工件 )， 加 工 偏心 工件 时 ， 
只 震 把 工件 安装 在 日 定 心 卡 盘 上 束 可 以 车 前 ， 如 图 2-17-6 所 示 。 这 种 方法 第 一 次 
校正 比较 困难 ， 校 正好 偏心 后 加 工 其 余 零 件 时 则 不 用 校正 偏心 了 ， 因 此 适用 于 加 
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工 成 批零 件 。 但 两 只 卡 盘 重 坡 在 一 起 ， 悬 仲 较 长 ， 离 心力 较 大 ， 长 期 使 用 时 要 注 
pr 批量 生产 长 度 较 短 、 偏心 距 不 大 且 精 度 要 
求 不 蜗 的 偏心 工件 弟 使 用 这 种 方法 。 




















图 2-17-6 用 双重 卡 盘 安装 偏心 工件 


5. 用 偏心 卡 盘 车 削 偏 心 工 件 

偏心 卡 盘 的 结构 如 图 2-17-7 所 示 ， 分 为 两 层 ， 撒 盘 2 用 螺钉 固定 在 车床 主轴 
的 连接 盘 上 。 偏 心 体 3 下 部 与 底盘 燕尾 槽 相互 配合 ， 其 上 部 通过 螺钉 6 与 日 定 心 卡 
盘 5 连接 ， 利 用 丝 杠 1 调整 卡 盘 的 中 心 距 e 的 大 小 可 在 两 个 测量 头 7、8 之 间 测 得 ， 
当前 面 的 目 定 心 卡 盘 中 心 线 与 主轴 中 心 线 重 合 时 ， 两 测量 头 正 好 相 碰 ， 转 动 丝 杠 1 
时 ,测量 头 8 逐渐 离开 7， 其 离开 的 距离 正好 就 是 仿 心 距 。 当 偏心 距 调整 好 后 ， 锁 
紧 螺 钉 4， 防 止 偏心 体 移动 ， 然 后 工件 安 六 在 目 定 心 卡 盘 上 就 可 以 车 前 了 。 



































NN 


NSNNNNN NAAN、 



















AAA 区 


> 









二 区 


SS 





图 2-17-7 偏心 卡 盘 的 结构 
1 一 丝 枉 “2 一 底盘 3 一 偏心 体 4、6 一 螺钉 5 一 自 定 心 卡 盘 7、8 一 测量 头 
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偏心 卡 盘 调整 方便 ,通用 性 强 。 偏 心 卡 盘 的 偏心 距 可 用 量 块 或 百 分 表 控 
制 ， 是 一 种 较 理想 的 车 偏心 夹具 。 适 合 长 度 较 短 、 批 量 较 大 的 偏心 距 精 度 较 高 
工件 。 

6. 用 专用 夹具 和 车削 偏 心 工 件 

加 工 数量 较 多 、 闭 夹 部 位 直径 一 致 、 偏 心 距 精度 要 求 较 高 的 偏心 工件 时 ， 可 
用 专用 夹具 来 安装 、 车 前 工件 。 

图 2-17-8 所 示 是 一 种 简单 的 偏心 套 夹 具 。 夹 具体 预先 加 工 一 个 偏心 筷 ， 
使 其 偏心 距 等 于 工件 的 偏心 距 。 夹 具体 用 上 自 定 心 卡 盘 夹 持 ,夹具 体 一 侧 工 艺 台 
阶 可 抵 在 三 爪 的 平面 上 ,工件 插入 夹具 体 的 偏心 孔 中 ， 用 铜 头 螺钉 来 固定 
( 见 图 2-17-8b) 并 车 削 偏 心 了 。 使 用 螺钉 紧 固 工件 这 种 方法 优点 是 不 用 卡 盘 
爪 来 回 松紧 ， 加 工 精 度 较 高 。 缺 点 是 螺钉 压 紧 夹 紧 力 小 ， 车 削 时 要 注意 控制 切 
前 力 。 

也 可 以 将 夹具 体 较 注 处 加 工 一 条 军权 ( 见 图 2-17-8a)， 依 靠 夹具 变形 来 夹 紧 
工作 。 制 作 这 种 偏心 套 的 材料 应 当选 用 塑性 变形 小 的 材料 ， 如 和 铸铁 、 黄 铜 等 。 使 
用 时 注意 每 次 装 夹 工件 时 ， 卡 盘 爪 稍稍 松 开 能 取出 工件 即 可 ， 和 否则 偏心 套 夹 具 位 
移 将 影响 以 后 的 工件 加 工 精度 。 












































图 2-17-8 ”偏心 套 夹 具 
a) 用 变形 紧 固 工件 b) 用 螺钉 紧 固 工件 


三 、 车 削 曲 轴 


1. 曲轴 加 工 的 装 夹 

曲轴 也 是 一 种 偏心 工件 〈 见 图 2-17-9) ， 广 泛 地 应 用 于 压缩 机 、 内 燃 机 等 机 械 
中 。 曲 轴 根 据 其 使 用 性 能 的 不 同 ， 曲 柄 颈 之 间 的 夹 角 分 为 90"、120"。、180" 等 儿 种 
形式 。 曲 轴 毛 坏 一 般 由 锻造 得 到 ， 也 有 采用 球墨 铸铁 铸造 而 成 。 

由 于 曲轴 形式 特殊 ， 刚 性 差 ， 曲 轴 颁 之 间 的 夹 角 各 不 相同 ， 因 此 ， 曲 轴 的 车 
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图 2-17-9 曲轴 


削 主 要 是 解决 净 夹 方法 、 保 证 曲轴 有 倾 间 的 夹 角 及 生肖 中 的 控制 变形 问题 。 

(1) 用 两 顶尖 效 夹 ”曲轴 实际 上 是 一 种 多 拐 的 俩 心 轴 。 其 加 工 原理 与 俩 心 轴 
类 似 。 加 工时 ， 只 需 预 完 在 端面 上 销 出 中 心 孔 和 仿 心 轴 贷 的 中 心 了 筷 ， 利 用 相对 应 
的 中 心 孔 ， 可 分 别 车 削 出 曲轴 的 各 个 轴 锋 。 此 种 方法 适用 于 俩 心 距 不 大 的 单 件 或 
小 批量 生产 的 曲轴 。 

(2) 用 偏心 夹板 沪 夹 ”对 于 和 直径 小 、 仿 心中 大 ， 无 法 在 曲轴 两 端面 上 外 中 心 
孔 的 曲轴 工件 ， 经 稼 使 用 偶 心 夹板 进行 车 前 。 侯 心 夹板 预 乞 根据 偶 心 距 的 要 求 包 
出 中 心 孔 ， 曲 轴 两 端的 外 圆 配合 在 人 般 心 夹板 的 孔 内 ， 并 用 螺栓 款 回 。 由 于 曲轴 上 
各 曲 扮 的 相对 位 置 不 同 ， 所 以 仿 心 夹板 也 要 相应 地 做 成 各 种 形状 。 淡 上 偏心 夹板 ， 
要 使 它 的 中 心 孔 位 置 符合 曲轴 的 偏心 要 求 ， 并 保证 各 曲柄 贷 要 有 足够 的 加 工 余 量 ， 














如 图 2-17-10 所 示 ， 夹 板 在 涩 来 后 必须 找 正 在 夹板 两 涉 的 对 每 两 个 中 心 筷 的 同 轴 
度 ， 并 与 某 两 个 曲轴 贷 同 轴 。 
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图 2-17-10 使 用 圆 形 侦 心 夹板 竣 夹 曲轴 


(3) 用 侦 心 卡 盘 闻 夹 ”使 用 佣 心 卡 盘 痛 夹 曲轴 的 方法 如 网 2-17-11 所 示 ， 车 
床 主轴 的 联接 盘 上 闭 有 花 盘 1， 偶 心 卡 盘 体 4 与 花 盘 1 由 燕尾 配合 联接 。 将 曲轴 
淡 夹 在 偏心 卡 盘 的 半圆 弧 定位 元 件 上 ， 用 盖 板 3 来 坚 。 曲 轴 的 偏心 距 用 丝 杠 2 调 
整 ， 在 测量 头 7 和 8 之 间 测 量 ,， 调 整 偏心 距 后 ， 用 4 个 T 形 蝶 栓 5 紧 回 。 车 前 一 
组 曲柄 领 后 ， 用 分 度 板 9 进行 分 度 ， 过 程 是 和 完 松 开 冀 板 3， 拉 出 定位 销 10， 将 工 
件 转 过 一 个 曲柄 贷 相 位 角 ， 将 定位 销 10 插入 分 度 板 的 下 一 个 分 度 柳 中 ， 紧 固 
u À o 
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图 2-17-11 用 偏心 卡 盘 装 夹 曲轴 
1 一 花 盘 2 一 丝 杜 3 一 盖 板 4 一 偏心 卡 盘 体 5 一 T 形 螺栓 ”6 一 平衡 块 
7、8 一 测量 涉 ”9 一 分 度 板 ”10 一 定位 销 
(4) 用 专用 偏心 夹具 装 夹 ” 当 曲 轴 生 产 批量 较 大 时 ， 可 以 使 用 专用 偏心 夹具 
沪 夹 。 应 根据 曲轴 的 尺寸 、 分 度 、 装 夹 要 求 设 计 。 
2. 增强 曲轴 刚性 的 措施 
(1) 装 凸 缘 压 板 或 文 夭 螺钉 在 尚未 车 削 的 主轴 有 锋 和 曲柄 估 之 间 闻 上 几 个 文 
栋 蛙 钉 或 凸 缘 压 板 ， 来 增强 曲轴 车 削 时 的 刚性 ， 如 图 2-17-12 所 示 。 使 用 文 承 螺钉 
时 ， 每 个 螺钉 的 文系 力 要 足够 大 ， 以 防止 螺钉 被 甩 出 ， 但 也 要 防止 曲轴 变形 。 

















图 2-17-12 支承 螺钉 和 凸 缘 压板 
a) 支撑 螺钉 b) 凸 缘 压板 


(2) 使 用 中 心 架 ” 先 车 前 刚性 较 好 的 主轴 贷 ， 然 后 在 已 车 削 的 主轴 贷 上 架 上 
中 心 架 ， 再 车 前 相 邻 的 主轴 贷 ， 依 此 类 推 ， 以 增强 曲轴 的 刚性 。 

(3) 使 用 中 心 架 偏心 套 。 图 2-17-13 所 示 为 中 心 架 偏心 套 。 这 种 中 心 架 偏心 
套 可 在 车 前 曲柄 贷 和 忆 板 开 档 时 使 用 。 将 偏心 套装 夹 在 主轴 贷 上 ， 用 盖 板 1 和 螺栓 
2 夹 紧 ， 外 绿 用 大 型 中 心 架 支承 。 

3. 曲轴 的 车 削 万 法 简介 

(1) 较 简单 的 两 拐 曲 轴 车 削 方 法 ”如 图 2-17-14 所 示 为 简单 的 两 拐 曲 轴 贷 的 
加 工 原理 。 该 曲轴 有 两 个 曲柄 颈 d;, 、d,， 互 成 180。。 通 常 要 求 两 曲柄 颈 的 轴线 与 
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指 施 : 





图 2-17-13 中心 架 偏 心 套 图 2-17-14 ”两 拐 曲 轴 贷 加 工 原理 
1 一 盖 板 2 一 螺栓 ”3 一 中 心 架 1 一 主轴 贷 2 一 曲柄 颁 
4 一 主轴 领 位 置 5 一 曲轴 颁 位 置 


1) 通过 划 线 ， 确 定 两 端面 钻 基准 圆 中 心 孔 4 和 偏心 中 心 孔 B, 、B, 的 位 置 并 
铬 中 心 孔 。 和 车削 时 采用 两 顶尖 安装 定位 ， 先 用 两 顶尖 项 中 心 孔 4， 粗 车 外 圆 ， 再 用 
两 项 尖 分 别 项 偏心 中 心 孔 B, 和 B,， 切 出 曲轴 贷 ， 最 后 两 项 尖顶 在 中 心 孔 4 中 ， 精 
车 主轴 倾 。 知 零件 两 端 不 允许 保留 依 心 中 心 孔 ， 则 需 在 选择 毛 坏 时 预 留 出 两 端 中 
心 孔 的 长 度 ， 在 加 工 完 成 后 可 将 中 心 孔 车 去 。 

2) 车 曲轴 时 ， 要 先 粗 车 、 后 精 车 ， 避 免 由 于 工件 刚性 差 、 余 量 大 、 断 续 切 前 
等 原因 而 造成 振动 甚至 工件 变形 而 影响 加 工 质量 。 

3) 车 削 时 ， 为 了 增加 曲轴 刚性 ， 防 止 曲 轴 变 形 ， 可 采取 如 网 2-17-12 中 曲轴 
侨 空 档 处 用 文 返 螺 钉 摊 住 增加 刚性 。 

4) 加 工时 奉 使 用 固定 顶尖 ， 则 固定 顶尖 与 中 心 孔 的 接触 松紧 程度 要 适当 ， 避 
人 免 长 时 间 切 前 ， 且 应 在 中 心 孔 与 项 尖 间 经 党 加 注 润 滑 油 ， 以 减少 彼此 磨损 。 

5) 使 用 两 项 尖 方 法 车 曾 时 ， 为 增加 曲轴 装 夹 刚度 ， 尾 座 套 简 伸 出 长 度 应 尺 
量 短 。 

(2) 在 车 床上 和 钻 同 轴 中 心 孔 的 方法 ”曲轴 上 的 中 心 孔 多 是 以 成 对 形式 出 现 的 ， 
在 铬 削 中 心 孔 时 受 划 线 精 度 和 外 中 心 孔 的 位 置 精 度 要 求 很 高 ， 这 些 中 心 孔 需 要 在 
后 序 加 工 中 加 以 修正 。 批 量 生产 时 ， 中 心 孔 常 以 坐标 甸 床 或 铣 端 面 钻 中 心 孔 等 专 
用 设备 加 工 。 下 面 介 绍 一 种 在 车 床上 和 销 削 成 对 中 心 孔 并 保证 一 定 同 轴 度 的 方法 ， 
如 图 2-17-15 所 示 。 

1) 装 夹 工件 后 车 外 圆 ， 销 中 心 也 A， 如 图 2-17-15a 所 示 。 

2) 移动 工件 找 一 曲柄 锋 中 心 线 与 主轴 中 心 线 重 合 ， 即 移动 一 个 偶 心 数值 ， 和 外 
中 心 孔 B, ， 如 图 2-17-15b 所 示 ， 在 曲柄 位 置 粗 切 曲柄 直径 d ， 保 证 曲柄 颈 空 档 端 
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IIJ HAN la FI Ç 

3) JJ L tE, — HI BN Sri tZk Lj E8HrB tZk r r, BH|EZ2J- 4 U 2246, 
RHH USU B;,， 如 图 2-17-15c 所 示 。 找 正 时 注意 中 心 孔 B, 与 中 心 孔 4、8B 在 一 个 
平面 内 ， 在 曲柄 位 置 粗 切 曲 柄 直径  ， 保 证 曲柄 颈 空 档 端 面 与 曲柄 颈 垂 直 。 

4) 调头 狐 夹 ， 以 大 外 圆 找 正 至 主轴 回转 中 心 ， 销 中 心 孔 42， 如 图 2-17-15d 
所 未 5 

5) 以 曲柄 位 置 外 圆 w 及 曲柄 贷 端 面 找 正 至 主轴 回转 中 心 ， 销 中 心 孔 Bp ', WH 
图 2-17-15e 所 示 。 

6) 以 曲柄 位 置 外 圆 d, 及 曲柄 锋 端面 找 正 至 主轴 回转 中 心 ， 钻 中 心 孔 B. , WH 
图 2-17-15f 所 示 。 

7) 在 两 项 尖 上 按 同 轴 成 对 的 中 心 孔 项 住 后 就 可 以 车 前 了 。 


ks P. 
4 
Š 














图 2-17-15 销 削 成 对 中 心 孔 的 方法 


4. 曲轴 车 削 的 注意 事项 

1) 钻 中 心 孔 时 要 保证 偏心 距 达 到 精度 要 求 ， 并 使 两 端 相 对 应 的 中 心 孔 保持 在 
同一 轴线 上 。 

2) 次 夹 曲轴 后 ， 要 认真 校正 工件 的 静 平 衡 ， 精 车 前 还 要 重新 校正 ， 避 免 车 削 
外 圆 出 现 圆 度 误 差 ， 甚 至 造成 事故 。 
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3) 帮 夹 细 长 型 的 曲轴 时 ， 为 增加 工件 刚性 ， 防 止 振动 ， 可 以 使 用 俩 心 僚 和 大 
型 中 心 织 进 行文 素 本 前。 

4) 在 车 削 时 ， 把 不 需要 和 车削 的 曲轴 有 颈 部 分 用 凸 缘 压 板 或 支撑 螺钉 来 增加 
刚性 。 

5) 有 曲轴 丰 削 时 ， 主 轴 转 速 不 宜 过 高 ， 转 速 变化 范围 应 尽量 小 些 ， 切 削 用 量 也 
不 由 过 大 5 


四 、 检 测 偏心 距 的 方法 


1. 在 两 顶尖 间 检 测 偏心 距 

对 于 两 端 有 中 心 孔 的 轴 类 零件 ， 可 放 在 两 顶尖 间 测 量 偏 心路 ， 如 图 2-17-16 所 
示 。 检 测 时 ， 先 将 偏心 轴 在 两 顶尖 间 转 一 圈 观 察 其 高 点 和 低 点 的 大 概 位 置 ， 使 百 
分 表 的 测量 头 接触 在 偏心 低 点 部 位 ， 将 百 分 表 轻 轻 压 进 0. 5mm 的 行程 ， 前 后 慢 速 
转动 工件 找到 最 低 点 ， 将 表 针 转动 到 一 个 整数 位 置 ， 青 匀速 缓慢 地 转动 偏心 轴 ， 
百 分 表 上 指示 出 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 的 一 半 就 是 仿 心 距 。 

偏心 套 的 仿 心 距 也 可 以 用 类 似 上 述 方法 来 测量 ,但 须 将 偏心 套套 在 心 轴 上 之 
后 再 使 用 两 顶尖 检测 ， 如 网 2-17-17 所 示 。 




















图 2-17-16 在 两 顶尖 间 检 测 偏 心 轴 偏 心 距 图 2-17-17 在 两 项 尖 间 检测 偏心 套 偏心 中 


2. 在 V 形 架 上 检测 偏心 距 

当 工 件 无 中 心 孔 或 工件 较 短 时 可 将 工件 外 圆 放 置 在 V 形 染 上 ， 转 动 偏 心 工 
fF, 通过 特 分 表 读 数 最 大 值 与 最 小 值 之 间 差 值 的 一 半 确 定 仿 心 距 ， 如 
图 2-17-18 有 所 示 。 

厂 工 件 的 偏心 距 较 大 超过 百 分 表 行 程 时 ， 可 采用 图 2-17-19 所 示 的 间接 测量 偶 
心 距 的 方法 。 测 量 时 ， 将 V 形 染 置 于 测量 平板 上 ， 工 件 放 在 V 形 架 中 ， 转 动 仿 心 
工件 ， 用 百 分 表 先 找 出 偏心 工件 的 偏心 外 圆 最 高 点 ， 将 工件 固定 ， 然 后 使 可 调整 
量 块 平面 与 偏心 外 圆 最 高 点 等 高 ， 青 按 下 式 计算 出 偏心 工件 的 偏心 外 圆 到 基准 外 
到 之 间 的 最 小 距离 a， 即 




















G C 


_ D _d_ 
k ss 


231 


车 工 岗位 手册 





图 2-17-18 在 V 形 架 上 间接 测量 偏心 踪 





式 中 “a 一 一 偏心 外 圆 到 基准 外 圆 之 间 的 最 小 距离 (mm) ; 
一 一 基准 圆 卫 径 的 实际 尺寸 (mm); 
4d 一 一 偏心 圆 耻 径 的 实际 尺寸 (mm); 
工件 的 偏心 距 (mm). 





C 








图 2-17-19 在 V 形 染 上 间接 测量 较 大 的 偏心 距 





1 一 偏心 工件 ”2 一 量 块 ”3 一 可 调整 量规 平面 4 一 可 调整 量 块 5 一 V 形 架 


选择 一 组 量 块 ， 使 之 组 成 的 太 二 等 于 wa， 并 将 此 组 量 块 放置 在 可 调整 量 块 平面 
上 ， 再 水 平移 动 百 分 表 ， 抑 测量 基准 外 圆 最 高 点 ， 得 一 读数 4， 继而 测量 量 块 上 表 
面 的 为 一 读数 有， 比较 这 两 个 谈 效 ， 看 其 误差 值 是 否 在 偶 心 距 误 差 的 范围 内 ， 以 确 
定 此 偏心 工件 的 偏心 距 是 否 满 足 要 求 。 
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薄 壁 工件 加 工 与 深 孔 钻 


、 注 壁 工件 的 车 前 特点 


薄 壁 类 零件 具有 质量 轻 、 节 材 省 料 、 结 构 双 次 等 竺 扣 ， 被 广泛 地 应 用 在 各 行 
业 的 产品 上 。 一 般 回 转 类 的 薄 壁 等 件 多 在 车 床上 车 天 ， 由 于 薄 壁 工件 的 刚性 差 ， 
在 车 削 过 程 中 ， 可 能 产生 以 下 现象 : 

1) 因 工 件 壁 薄 ， 在 夹 紧 力 的 作用 下 容易 产生 变形 ， 从 而 影响 工件 的 信 寸 精度 
eT Saksay apana 
角 ， 但 车 孔 后 得 到 的 是 一 个 圆柱 孔 〈 见 图 2-18-1b) 。 当 松 开 卡 爪 ， 取 下 工件 后 ， 
由 于 弹性 恢复 ， 外 圆 恢复 成 圆柱 形 ， 而 内 孔 则 变 成 图 2-18- le 所 示 的 弧 形 三 边 形 。 


图 2-18-1 薄 壁 工件 的 夹 紧 变形 
a) 湾 壁 工件 夹 紧 的 状态 b) 夹 紧 后 车 前 c) 松 开 卡 爪 后 的 状态 


2) 因 工 件 较 薄 ， 切 削 热 会 引起 工件 热 变形 ， 加 工时 工件 太 才 不 多 控制 。 

3) 在 切削 力 〈 特 别 是 径 癌 切削 力 ) 的 作用 下 ， 容 易 产 生 振动 和 变形 ， 影 响 工 
件 的 大 寸 精度 、 形 状 精 度 、 位 置 精度 和 表面 粗糙 度 

二 、 防 止 和 减少 注 壁 工件 变形 的 方法 

(1) 加 工时 分 粗 、 精 车 粗 车 时 ， 由 于 切 前 余 量 较 大 ， 当 来 紧 力 稍 大 些 ， 变 
形 也 相应 大 些 ; 精 和 车 时 ,来 罕 力 可 和 小 些 , 一 方面 来 罕 变 形 小 ， 为 一 方面 精 和 车 时 
还 可 以 消除 粗 车 时 因 切 前 力 过 大 而 产生 的 变形 。 

















a) 
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(2) 合理 选用 刀具 的 几何 参数 精 车 薄 壁 工件 时 ， 刀 柄 的 刚度 要 高 ， 为 口 要 
锋利 ， 车 刀 的 修 光 六 不 宜 过 长 ， 刀 人 尖 过 渡 刃 或 豆 珠 不 宜 过 大 。 
(3) 增加 普 夹 接触 面 ” 采 用 开 颖 套 简 和 特制 的 软 卡 爪 ， 使 法 夹 接触 面 增 大 ， 
让 夹 紧 力 均 布 在 工作 上， 从 而 使 夹 紧 时 工件 不 易 产 生变 形 ( 见 图 2-18-2)。 

















a) b) 


图 2-18-2 增 大 装 夹 接触 面 减 少 工 件 变 形 
a) 开 颖 套 简 b) 刷 形 卡 爪 或 软 卡 爪 


(4) 应 用 轴 间 来 紧 夹 具 ”车 注 辟 工件 时 ， 尽 量 不 使 用 径 癌 来 紧 ， 而 应 选 
用 轴 问 夹 紧 的 方法 ， 如 图 2-18-3 所 示 。 工 件 1 36 ËF 2 B3J wa 8 SE JM HN IJJ 
紧 ， 由 于 夹 紧 力 沿 工件 轴 癌 分 布 ， 而 工件 轴 癌 刚度 大 ， 不易 产 生来 紧 
变形 。 

(5) 增加 工艺 肋 ” 在 薄 辟 工件 的 其 装 夹 部 位 特制 几 根 工艺 肪 ， 使 夹 紧 力作 用 
在 工艺 肋 上 以 增强 此 处 刚性 ,减少 工件 的 变形 ， 加 工 后 ， 再 去 掉 工 艺 肋 
( 见 图 2-18-4)。 
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a) Za b) 
图 2-18-3 薄 壁 套 的 夹 紧 图 2-18-4 增加 工艺 肋 减 少 变形 


a) 错误 b) 正确 
1 一 工件 2 一 螺母 


(6) 增加 工艺 凸 边 ” 增 加 凸 边 是 也 加 强 注 壁 类 刚性 的 工艺 措施 ， 如 图 2-18-5 
所 示 。 对 铸造 类 薄 壁 工件 在 铸造 时 增加 工艺 凸 边 ， 当 车 削 内 孔 和 外 圆 时 夹 紧 力 由 
艺 凸 边 来 承受 ， 可 防止 工件 受 夹 紧 力 而 发 生变 形 ， 

(7) 用 弹性 胀 力 心 轴 装 夹 ” 如 图 2-18-6 所 示 的 工件 ， 先 将 内 孔 加 工 好 ， 装 夹 
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时 以 工 价 内 孔 及 大 端面 为 定位 ， 旋 紧 胀 力 心 轴 曙 箱 即 可 精 车 注 壁 套 。 胀 力 心 轴 装 
在 主轴 锥 孔 中 ， 可 保证 心 轴 本 身 的 定位 精度 。 





> 





图 2-18-5 J%JJ T Z 11125 Je y p 2 图 2-18-6 弹性 胀 力 心 轴 装 夹 





(8) 充分 浇注 切 曾 液 ” 根 据 不 同 的 工件 材料 ， 合 理 选 用 并 充分 浇注 切 前 液 ， 
降低 切削 温度 ， 减 少 工件 热 变形 。 


三 、 深 孔 钻 


在 加 工 深 孔 时 ， 由 于 刀 柄 受 孔 径 和 和 孔 深 的 限制 ， 使 得 刀 柄 细 长 ， 刚 性 差 ， 车 
削 时 容易 产生 振动 和 让 刀 现 象 ， 由 于 孔 深 ， 钻 削 过 程 中 ， 麻 花 铬 容易 引 俩 而 导致 
孔 轴线 牌 斜 ， 由 于 孔 深 ， 切 习 不 易 排 除 ， 切 削 液 难于 有 效 地 冷却 到 切削 区 域 ， 且 
刀具 在 深 孔 内 切削 ， 刀 有 具 的 磨损 和 刀 体 的 损坏 等 情况 都 无 法 观察 ， 加 工 质量 不 易 
控制 。 因 此 ， 深 孔 加 工 也 是 一 项 难度 较 大 的 加 工 工 艺 ， 必 须 使 用 一 些 特殊 的 刀具 
(如 深 筷 销 、 深 孔 车 刀 等 ) 及 特殊 的 附件 ， 同 时 对 切削 液 的 流量 和 压力 也 提出 了 较 
高 的 要 求 。 

深 孔 加 工 的 关键 技术 是 深 孔 外 的 几何 形状 和 冷却 、 排 届 问 题 ， 和 常见 的 有 以 下 
三 种 形式 。 

1. 枪 孔 外 和 外 排 属 

在 加 工 直 径 较 小 的 深 孔 时 ， 一般 采 用 枪 孔 外 ， 枪 孔 钻 及 排 届 如 图 2-18-7 所 示 。 
枪 孔 钻 用 高 速 钢 或 硬 质 合金 刀 头 与 无 颖 钢管 的 刀 柄 焊接 制 成 。 刀 柄 上 压 有 V EA. 
是 排出 切 悄 的 通道 ， 腰 形 孔 2 是 切削 液 的 出 口 处 。 

枪 筷 销 销 也 时 ， 狭 棱 1 和 3 承受 切削 抗力 ， 并 作为 外 也 时 的 导向 部 分 。 高 压 切 
削 液 从 空心 的 刀 杆 经 腰 形 孔 2 进入 切削 区 , 切 悄 就 被 切削 液 从 V 形 槽 中 冲刷 向 外 
排出 。 由 于 枪 孔 外 是 单 为 ， 其 刀 尖 偏向 一 边 ， 所 以 刀 杆 刚 进入 工件 时 ， 刀 杆 会 产 
生 扭 动 ， 因 此 必须 使 用 导向 套 4。 

2. 喷 吸 铀 和 内 排 属 

喷 吸 外 外形 如 图 2-18-8 所 示 ， 它 的 切削 刃 1 交错 分 布 在 麻花 外 的 两 边 ， 颂 部 
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有 喷射 切 前 液 的 小 孔 2， 前 病 有 两 个 喇叭 形 孔 3， 切 导 由 小 孔 2 喷射 出 的 高 压 切 前 
液 的 压力 作用 下 ， 从 这 两 个 喇叭 形 孔 冲 和 并 吸 进 空心 刀 杆 回 外 排出 。 


切削 液 进口 





图 2-18-7 枪 孔 外 及 排 履 图 2-18-8 喷 吸 外 外 形 
1 、3 一 狭 棱 “2 一 腰 形 孔 4 一 导 回 套 1 一 切削 六 ”2 一 小 和 孔 、3 一 喇叭 形 孔 


吓 吸 销 的 工作 原理 如 图 2-18-9 所 示 ， 顺 吸 抢 花 钻 1 用 多 线 矩 形 螺纹 联接 在 外 
僚 管 3 上 上， 外套 管 用 弹簧 夹 头 4 22386 7JJFF5 上 ， 内 套 管 2 的 尾部 开 有 几 个 回 后 倾 
斜 30° 的 月 牙 孔 6， 当 高 压 切 削 液 从 进口 4 进入 管 夹 头 中 心 后 ， 大 部 分 的 切削 液 从 
内 、 外 套 管 之 间 ， 通 过 喷 吸 麻花 外 部 小 孔 7 进入 切削 区 ， 还 有 一 部 分 切削 液 通过 倾 
笠 的 月 牙 孔 回 后 高 速 喷射 ， 在 内 套 管 的 前 后 产生 很 大 的 压力 差 。 这 样 ， 锁 出 的 切 
习 一 方面 由 高 压 切削 液 从 前 后 经 两 个 喇叭 形 孔 种 入 内 套 管 中 ， 另 一 方面 受 内 套 管 
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图 2-18-9 喷 吸 外 的 工作 原理 
1 一 麻花 钻 “ 2 一 内 套 管 ”3 一 外 套 管 ”4 一 弹 敌 夹 头 “5$ 一 刀 杆 ”6 一 月 牙 孔 7 一 小 孔 
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内 前 后 压力 差 的 作用 被 吸出 ， 在 这 两 方面 力量 的 作用 下 ， 切 悄 便 可 顺利 地 从 排 悄 








杆 中 排出 。 

由 于 此 种 排 居 方 式 是 利用 切削 液 的 喷 和 吸 的 作用 ， 使 切 眉 排 出 ， 故 称 为 喷 
吸 钻 。 

3. 高 压 内 排 局 钻 

高 压 内 排 屑 钻 的 工作 原理 如 "U ; 


图 | < li < ⁄z/I A NSS 
从 封 油 头 2 经 深 孔 外 1 和 和 孔 壁 之 间 进 入 SEE 天 
切削 区 域 ， 切 屑 在 高 压 切 削 液 的 冲刷 下 = 















从 排 居 外 套 管 3 的 中 间 排 出 。 采 用 这 种 Ce ， 
NA — 22 8 
SSSSSSSSN 


方式 ， 由 于 排 屑 外 套 管 内 没有 压力 差 ， 
所 以 需要 有 和 较 高 压力 (一般 要 求 1 ~ 
3MPa) 的 切削 液 将 切 屑 从 切削 区 经 排 忆 
外 套 管 内 孔 排出 ， 因 此 称 为 “高 压 内 排 
J”. 

















图 2-18-10 高 压 内 排 悄 外 的 工作 原理 
1 一 深 筷 外 ”2 一 封 油 涉 ”3 一 排 悄 外 套 管 
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PRO] Goo 
车 削 细 长 轴 


工件 的 长 度 世 与 直径 4 之 比 〈 即 长 径 比 ) 大 于 25 (L/d>25) 的 轴 类 零件 称 
为 细 长 轴 ， 其 长 径 比 武大， 刚性 越 差 。 由 于 细 长 轴 本 吴刚 性 差 ， 因 此 和 车削 过 程 中 
会 出 现 以 下 一 些 问题 : 

1) 切削 过 程 中 ， 工 件 受 热 会 产生 要 曲 变形 ， 甚 至 会 使 工件 卡 死 在 顶尖 间 而 无 
法 加 工 。 

2) 工件 党 切削 力作 用 产生 全曲 ， 从 而 引起 振动 ， 影 响 工 件 的 精度 和 表面 粗 
烟 度 。 

3) 工件 高 速 旋 转 时 ， 在 离心 力 的 作用 下 ， 加 剧 了 工件 的 要 曲 与 振动 ， 因 此 切 
削 速 度 不 宜 过 高 。 

4) 由 于 工件 长 径 比 大 ， 因 上 自重 、 变 形 、 振 动 而 影响 工件 的 圆柱 度 和 表面 粗 


一 、 细 长 轴 的 获 夹 和 车 削 方 式 


1. 中 心 架 直接 往 承 在 工件 中 间 
`4 LF] yr 3 HB], roD 28 KE L FB Bi, DLEQ2-19-1. 2 Rh 
XK, K) Lj B 46 rei n] pk 7r— F, 2HJS3HBJBJS nr pR 4 ha JH. £ LF Eh 




















图 2-19-1 使 用 中 心 架 车 削 细 长 轴 
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心 架 之 前 ， 必 须 在 毛 坏 中 间 车 一 段 文系 中 心 架 文 承 爪 的 沟 槽 ， 村 的 直径 比 工 件 要 
求 尺寸 略 大 一 些 ( 留 有 精 和 车 余 量 ) 。 在 车 这 条 沟 模 时 ， 进 给 量 必须 选 得 较 小 ， 主 轴 
转速 亦 不 能 选 得 过 高 。 和 车 好 沟 权 后 应 用 砂 布 抛光 并 达到 圆柱 度 与 表面 粗糙 度 值 小 
的 要 求 。 

在 使 用 中 心 架 支承 工件 车 前 中 ， 文 撑 不 与 工件 接触 处 应 经 党 加 润滑 油 ， 防 止 
磨损 或 “ 咬 坏 ”， 并 要 随时 用 手感 来 掌握 工件 与 中 心 架 三 个 文 撑 爪 之 间 的 振动 、 摩 
擦 发 热 的 情况 ， 并 根据 现象 及 时 调整 三 个 支撑 爪 与 工件 接触 表面 则 的 间 际 ， 不 能 
等 到 出 现 “ 野 阮 ”的 噪声 或 过 热 产 生 烧 灼 现 象 时 再 去 调整 。 

2. 中 心 架 配 以 过 渡 套 简 支 撑 工 件 

对 于 中 间 不 需要 备 削 或 车 削 沟 槽 是 比较 困难 的 ， 可 以 用 过 渡 套 简 套 在 工件 外 
圆 上 再 采取 中 心 钦 文 撑 工件 的 方式 车 前 上 述 细 长 轴 。 过 滤 套 人 简 结 构 如 图 2-19-2 所 
示 。 过 渡 套 人 简 两 端 各 装 有 3 ~4 个 调整 螺 杀 ， 用 这 些 螺 钉 夹 持 毛 坏 工 件 ， 使 用 时 ， 
调整 过 渡 套 简 上 的 螺钉 ， 使 过 渡 套 简 轴 线 与 车 床 主轴 的 轴线 重合 ， 然 后 装 上 中 心 
架 ， 使 三 个 文 撑 爪 与 过 渡 套 简 外 圆 轻 轻 接 触 ， 并 能 使 工件 均 义 转动 ， 即 可 帮 削 ， 
如 图 2-19-3 所 示 。 









































图 2-19-2 过渡 套 简 结 构 
1 一 中 心 架 文 撑 爪 “2 一 过 渡 套 简 3 一 细 长 轴 工 件 4 一 调整 螺钉 





图 2-19-3 用 过 渡 套 简 及 配合 中 心 架 车 细 长 轴 


3. 用 跟 刀 架 支 撑 车 削 细 长 轴 
跟 刀 架 一 般 分 为 两 爪 跟 刀 架 、 三 爪 跟 刀 架 。 两 爪 跟 刀 架 在 实际 使 用 时 ， 工 件 
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往往 因 离 心力 瞬时 离开 文 素 爪 ， 瞬 时 接触 文系 爪 ， 而 产生 振动 。 使 用 三 爪 跟 刀 织 
支承 时 ， 工 件 一 面 由 车 刀 抵 住 ( 见 图 2-19-4b)， 使 工件 上 下 、 左 右 都 不 能 移动 ， 
车 前 时 稳定 ， 不 易 产 生 振 劲 。 因 此 用 三 爪 跟 刀 以 文 承 桔 削 细 长 轴 是 一 项 很 重要 的 
Tri 











图 2-19-4 跟 刀 哥 
a) 两 爪 跟 刀 架 b) 三 爪 跟 刀 加 


使 用 时 须 注意 跟 刀 以 的 文 承 爪 跟 工 件 的 接触 压力 不 宜 过 大 。 如 采 压 力 过 大 ， 
会 把 工件 车 成 “人 竹 节 形 ” 。 其 原因 是 : 当 刚 开始 时 ， 工 件 在 尾 座 问 由 顶尖 项 住 很 
难 变形 ， 但 车 前 一 段 距 离 以 后 ， 文 承 爪 过 大 的 文 紧 力 ， 使 工件 压 回 车 刀 ， 痛 吃 刀 
量 束 增 加 了 ， 绪 末 车 出 的 直径 就 小 六。 当 跟 刀 架 的 支承 爪 跟 到 已 经 车 小 的 外 加 上 
时 ， 工 件 表面 与 跟 刀 以 文 承 扑 脱离， 这 时 由 于 痛 回 力 的 作用 ， 工 件 回 外 让 开 ， 使 
背 吃 思量 减 小 ， 车 出 的 工件 直径 束 增 大 。 以 后 当 跟 刀 架 文 承 爪 在 跟 到 下 径 大 的 外 
圆 上 时 ， 又 把 工件 压 回 车 刀 ， 这 样 有 规律 地 变化 就 会 把 工件 车 成 “ 竹 节 形 ”。 如 
末 跟 刀 染 的 支承 爪 压力 太 小 ， 其 至 没有 接触 ， 那 就 不 能 起 到 跟 刀 染 的 作用 ， 工 件 
的 轴线 被 离心 力 甩 问 车 床 回转 轴线 的 外 侧 ， 发 生 灾 曲 变 形 ， 背 吃 刀 量 逐 渐 减 小 而 
形成 腰 臻 形 。 因 此 ， 在 调整 跟 刀 织 文 素 爪 的 压力 时 ， 要 特别 小 心 。 当 文 承 爪 在 加 
工 过 程 中 麻 损 以 后 ， 也 应 及 时 调整 。 


二 、 减 少 工件 热 变形 伸 长 


车 天时 ， 产 生 的 切 曾 热 会 传导 给 工件 ， 使 工件 的 温度 升 蜗 ， 从 而 导致 工件 伸 
长 变形 ， 这 就 是 “ 热 变形 伸 长 ”。 在 车 削 一 般 轴 类 工件 时 ， 由 于 长 径 比 较 小 ， 工 
件 获 热 条 件 较 好 ， 热 变形 伸 长 量 较 小 ， 可 以 忽略 不 计 。 但 是 ， 车 前 细 长 轴 时 ， 因 
为 工件 细 长 ， 热 扩散 性 能 差 ， 在 切 前 热 的 作用 下 ， 会 产生 相当 大 的 线 脱 胀 ， 从 而 
使 工件 总 伸 长 量变 大 ， 由 于 工件 目 重 或 在 两 顶尖 间 而 要 曲 变形 ， 有 时 甚至 会 使 工 
件 在 两 顶尖 间 卡 住 。 因 此 车 细 长 轴 时 ， 必 须 考 虑 工件 热 变形 的 影响 。 工 件 热 变形 
HHK AL 可 按 下 式 计 算 : 





























AL =a, LAt 
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@----------------------------------------------- 


式 中 Qa 一 一 工件 材料 的 线 胀 系数 (1/%C ) ; 
1 一 一 工件 的 总 长 (mm); 
Ai 一 一 工件 升 高 的 温度 (C). 
常用 材料 的 线 胀 系数 a, 可 在 表 2-19-1 中 查 出 。 
表 2-19-1 常用 材料 的 线 胀 系数 a, 




















TI10A 20 ~ 100 11.0 
20Cr 20 ~ 100 11.3 
60Si2 Mn 20 ~ 100 11.5 ~12.4 
1Crl8Ni9Ti 20 ~ 100 16. 6 
GCr15 100 14. 0 
38CrMoAIA 20 ~ 100 12.3 
镍 钼 合金 〈 磁 尺 用 ) 11.0 
铁 锰 合金 〈 磁 尺 用 ) 11.0 
纯 负 Es 
黄 铜 20 ~ 100 17. 8 
铝 至 铜 20 ~ 100 17.6 
光学 玻璃 20 ~ 100 仁者 
普通 玻璃 20 ~ 100 4~11.5 
水 泥 、 混 凝 土 20 10 ~14 
纤维 、 夹 布 胶 木 30 ~40 
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例 : 车 前 p30mm, KJE L =1200mm 的 细 长 轴 ， 材 料 为 45 钢 ， 车 削 时 受 切 削 
热 的 影响 ， 使 工件 的 温度 从 20% 上升 至 60% ， 求 此 细 长 轴 热 变形 伸 长 量 。 

解 : 已 知 L=1200mm，At =60% -20%C， 查 表 2-19-1 知道 钢材 w =11.59 x 
10“/%C ,根据 式 (2-19-1) 得 

AL =oLAt=11.59 x10 ° x1200 x (60% -20%C ) =0. 55632mm =0. 556mm 

从 以 上 的 例子 可 知 ， 当 工件 温度 升 为 40% 时 ， 要 受热 伸 长 0.556mm。 由 于 车 
细 长 轴 时 ,一般 采 取 一 夹 一 顶 或 两 顶尖 的 装 夹 方法 ， 工件 的 轴 癌 位 置 是 固定 的 。 
但 在 切削 过 程 中 ， 工 件 受 热 变形 要 伸 长 时 ， 只 好 发 生 弯 曲 ， 一旦 出 现 弯 曲 ， 特 别 
是 当 工 件 以 高 速 旋转 时 ， 离 心力 使 要 曲 进一步 加 剧 ， 和 车 削 束 无 法 进行 了 。 

为 了 减少 热 变 形 的 影响 ， 车 肖 细 长 轴 时 可 采取 以 下 措施 : 

(1) 使 用 弹性 回转 顶尖 来 补偿 | ;. 2 3 š 
热 变 形 伸 长 ”弹性 回转 顶尖 的 结构 ZZ 
如 图 2-19-5 所 示 。 顶 尖 1 HONDA NN 
柱 滚 子 轴承 2 和 后 端的 滚 针 轴承 $ 承 
受 背 向 力 ， 由 推力 球 轴承 4 承受 轴 向 
推力 。 在 圆柱 深 子 轴承 和 推力 球 轴 | ee 
件 变形 伸 长 时 ,工件 推动 顶尖 ,使 Fo ss pan | 
供 形 弹 昌 压缩 变形 ( 即 顶 尖 能 目 动 
后 退 )。 经 长 期 生产 实践 证 明 ， 和 车 前 细 长 轴 时 使 用 弹性 回转 顶尖 ， 可 以 有 效 地 补偿 
工件 的 热 变形 伸 长 ， 工 件 不 易 产 生 伙 曲 ， 使 车 削 可 以 顺利 进行 。 

(2) 采取 反问 进 给 方法 ”车 前 时 ,通常 是 正 癌 进 给 即 纵 癌 进 给 方 回 是 由 尾 座 
回 主 轴 箱 方 回 运动 ， 反 回 进 给 则 是 由 主轴 箱 回 尾 座 方 癌 运动 。 正 回 进 给 时 ， 工 件 
所 受 轴 回 切削 分 力 ， 使 工件 受 压 〈 与 工件 变形 方 回 相反 ) ， 容 易 产 生 要 有 曲 变 形 ， 而 
反 回 进 给 时 ， 作 用 在 工件 上 的 轴 回 切削 分 力 使 工件 受 拉 力 (与 工件 伸 长 变形 方 回 
一 至)， 同 时 由 于 细 长 轴 一 并 固定 在 卡 盘 内 ， 男 一 端 文 撑 在 弹性 回转 顶尖 上 上 ， 可 以 
自由 伸缩 ， 不 易 产 生 弯 曲 变 形 ， 而 且 还 能 使 工件 达到 较 高 的 加 工 精 度 和 较 小 的 表 
面 粗糙 度 值 。 

(3) 加 注 充 分 的 切削 液 “车削 细 长 轴 时 ， 无 论 是 低速 切削 ， 还 是 高 速 切削 ， 
加 注 充 分 的 切削 液 能 有 效 地 避免 工件 升温 而 引起 热 变形 伸 长 。 加 注 充分 的 切削 液 
还 可 以 降低 刀 尖 切 前 温度 ， 延 长 刀具 使 用 寿命 。 

(4) 合理 选择 车 刀 的 几何 形状 ”车 前 细 长 轴 时 ， 由 于 工件 刚性 差 ， 车 刀 的 儿 
何 形状 对 减 小 作用 在 工件 上 的 切削 力 、 减 小 工件 弯曲 变形 和 振动 、 减 小 切削 热 的 
产生 均 有 明显 的 有 影响。 选择 刀具 时 ， 选 用 热 硬 性 和 耐 磨 性 好 的 刀片 材料 (如 
YTI5. YT30. YW1 等 )， 在 选择 车 刀 儿 何 形 状 时 主要 考虑 如 下 几 点 : 

1) 车 思 的 主 偏 角 是 影响 径 癌 切削 力 的 主要 因素 ， 在 不 影响 刀具 强度 的 情况 
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下 ， 应 尽量 增 大 车 刀 主 偏 角 ， 一 般 细 长 轴 车 刀 主 偏 角 选 k, =80° ~93°。 

2) 为 了 减 小 切削 力 和 切削 热 ， 应 选择 较 大 的 前 角 ， 一 般 取 y。=15。~30"。。 

3) 前 刀 面 应 磨 有 R1.5 ~ R3mm [B] UE Ira 85 

4) 选择 正 的 刃 倾 角 ， 通常 取 和 A =3。~ 10。， 使 切 导 流 向 待 加 工 表面 。 

5) 为 了 减 小 径 癌 切削 力 ， 刀 尖 圆 跑 半 径 应 磨 得 较 小 (y, <0.3mm), ， 倒 校 的 
宽度 应 选 小 些 ， 一般 为 0.5f， 以 减 小 切削 时 的 振动 。 

细 长 轴 车 刀 如 图 2-19-6 所 示 。 











图 2-19-6 细 长 轴 车 刀 
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2 RER] ——QQeescoesesesssa 
在 花 盘 和 角 铁 上 车 削 工件 





在 车 床 加 工 中 ， 有 时 会 遇 到 一 些 外 形 较 复杂 和 形状 不 规则 的 零件 或 精度 高 、 
加 工 难 度 大 的 工件 ， 如 图 2-20-1 所 示 。 


SS 
st 





]) 


图 2-20-1 较 复 杂 零 件 
a) 轴承 座 b) 连 杆 c) 减速 器 壳 体 d) 半 螺 母 e) 双 孔 连 杆 f) 齿 轴 液压 泵 体 


g) 偏心 工件 h) 曲轴 i) 十 字 孔 工件 j) 环 首 螺钉 














这 些 外 形 畸 特 的 工件 ,通常 需 用 相应 的 车 床 附 件 或 专用 车 床 夹具 来 加 工 。 当 
数量 较 少 时 ， 一 般 不 设计 专用 夹具 ， 而 使 用 花 盘 、 角 铁 等 一 些 车 床 附 件 ( 见 图 
2-20-2) 来 加 工 ， 既 能 保证 加 工 质量 ， 又 能 降低 生产 成 本 。 

一 、 在 花 盘 上 闭 夹 工件 的 方法 

花 盘 安装 后 ， 盘 面 的 平面 度 误 差 应 小 于 0.02mm (人 允许 中 间 目 ) 。 检 查 方法 如 
图 2-20-3b 所 示 ， 将 百 分 表 固定 在 刀 架 上 ， 使 其 测 头 接触 花 盘 外 端 ， 花 盘 不 动 ， 移 
动 中 清 板 ， 从 花 盘 的 一 端 移动 至 另 一 端 〈 通 过 花 盘 的 中 心 ) ， 观 察 其 指针 的 摆动 量 
A， 其 值 应 小 于 0. 02mm。 
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EP s> (°) 
f) ! 


e) g 


图 2-20-2 常用 车 床 附件 
a) 花 盘 b) 角 铁 c) V 形 架 d) 方 头 螺钉 e) 压板 f) 平 垫 铁 g) 平衡 块 


右 对 人 花 盘 的 上 述 两 项 检查 不 符合 要 求 时 ， 应 选用 奎 磨 性 能 较 好 的 车 刀 ， 将 花 
盘 盘 面 精 和 车 一 刀 ， 车 曾 时 ， 应 紧 固 床 散 。 夺 精 和 车 后 仍 不 能 满足 要 求 ， 则 应 调整 车 
床 主轴 间 际 或 修 刊 中 滑板 。 

右 补 加 工 表面 的 回转 轴线 与 基准 面相 互 民 下 和 外 形 比 较 复 杂 的 工件 ， 如 支撑 
座 、 双 了 筷 连 杆 等 ， 可 以 在 花 盘 上 车 天 。 如 在 花 盘 上 沪 夹 双 孔 连 杆 。 

图 2-20-4 所 示 为 车 前 双 孔 连 杆 内 和 孔 的 猴 夹 方法 。 其 效 夹 步 又 如 下 : 




















中 
请 
板 
移 
动 
方 
问 
图 2-20-3 用 日 分 表 检 查 化 盘 平 面 图 2-20-4 ” 双 筷 连 杆 内 筷 的 北 夹 方法 


1 一 连 杆 2 一 螺钉 3 一 压板 
4 一 V JÉ: 5 一 花 盘 
1) 选择 两 平面 中 的 一 个 较 平 的 平面 作为 定位 基准 面 ， 将 其 贴 平 在 花 盘 盘面 
上 ,使 用 压板 先 轻 轻 紧 上 防止 控 下 。 
2) V JÉ28 4 轻 轻 秆 在 连 杆 下 端 圆 踊 形 表面 ， 并 初步 固定 于 花 盘 上 。 
3) 按 预先 划 好 的 线 调 整 连 杆 位 置 ， 找 正 连 杆 第 一 孔 , 然后 用 压板 3 j Z 
Ti. 
4) 调整 V JE28, 使 其 V 形 模 轻 抵 近 工件 圆 跌 形 表面 ， 并 锁 紧 V 形 淋 。 
5) 用 螺钉 2 压 么 连 杆 万 一 孔 病 。 
6) 主轴 箱 手柄 置 于 空 档 位 置 后 ， 在 花 盘 上 加 适当 配 重 铁 进 行 平 衡 ， 当 以 手 转 
动 花 盘 ， 能 在 任何 位 置 都 保 止 时 ， 则 花 盘 平衡 调整 完毕 。 
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7) 用 手 转动 花 盘 ， 如 果 旋 转自 如 且 不 与 其 他 位 置 干 涉 ， 即 可 开始 车 孔 。 

车 前 第 二 孔 时 ， 关 键 问题 是 如 何 保证 两 孔 距 公差 ， 为 此 要 求 采取 适当 的 装 夹 
和 测量 方法 。 

先 在 主轴 锥 孔 内 安装 一 根 专用 心 轴 1， 并 找 正 心 轴 圆 跳动 (包括 径 向 、 轴 向 
的 ) ， 再 在 花 盘 上 安装 一 个 定位 套 2， 其 外 径 与 已 加 工 好 的 第 一 个 孔 呈 较 小 的 间 院 
配合 ， 如 图 2-20-5 所 示 。 然 后 用 千分尺 测量 出 定位 套 2 与 心 轴 1 之 间 的 距离 M. 
再 用 下 式 计 算出 中 心 距 工 : 

















式 中 一 一 两 也 实际 中 心 距 (mm); 

1 一 一 千分尺 测 得 的 距离 ( mm); 

九 一 一 专用 心 轴 直径 (mm); 

d 一 一 定位 套 的 直径 (mm ) 。 

车 测量 出 的 中 心 距 工 与 工件 要 求 的 中 心 距 不 相符 ， 则 可 以 微 松 定 位 套 螺 母 3 ， 
用 铜 棱 轻 硕 定 位 套 ， 以 调整 两 孔 实 际 中 心 距 ， 再 测量 M， 并 计算 KL， 直至 符合 图 样 
要 求 为 止 。 中 心 距 校正 好 后 ， 锁 紧 螺 母 ， 取 下 心 轴 ， 并 将 连 杆 已 加 工 好 的 第 一 孔 
套 在 定位 套 上 ， 并 校正 好 第 二 孔 的 中 心 ， 夹 紧 工 件 ， 即 可 加 工 第 二 和 孔 。 


二 、 在 角 铁 上 车削 工件 的 方法 


1. 角 铁 简介 

角 铁 也 叫 弯 板 ， 通 常 有 两 个 互相 成 一 定 角度 的 表面 。 在 角 铁 上 有 长 短 不 同 的 
通 孔 ， 用 以 安装 联接 螺钉 。 由 于 工件 形状 、 大 小 不 同 ， 角 铁 除 有 内 角 铁 和 外 角 铁 
之 分 外 ， 还 可 根据 不 同 工 件 的 装 夹 需要 做 成 不 同形 状 ( 见 图 2-20-6)。 


2) a) D) 9 
d) e) 1) 


图 2-20-5 在 花 盘 上 测量 中 心 距 的 方法 图 2-20-6 各 种 角 铁 
1 一 心 轴 2 一 定位 套 ”3 一 螺母 a) 内 角 铁 b) 外 角 铁 ce) 此 工艺 孔 角 铁 _d) TF Fë 
档 角 铁 e) +f V 形 槽 角 铁 f) 市 凹 醒 角 铁 
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角 铁 应 具有 一 定 的 刚性 和 强度 ， 以 减少 装 夹 变形 。 为 此 ， 除 了 在 结构 上 增加 
一 些 肋 和 肋 板 外 ， 还 应 在 铸造 后 进行 时 效 处 理 。 角 铁 的 工作 表面 和 定位 基准 面 必 
须 经 过 磨 削 或 精 刮 研 再 与 花 盘 一 起 配合 使 用 。 

2. 角 铁 的 安装 

角 铁 应 根据 工件 的 形状 、 大 小 粗略 的 安装 
在 花 盘 上 。 首 先 百 分 表 检查 角 铁 的 工作 平面 与 
主轴 轴线 的 平行 度 。 检 查 方法 如 网 2-20-7 所 
示 ， 先 将 百 分 表 装 在 中 滑板 或 床 鞍 上 ， 使 测量 
头 与 角 铁 工作 平面 轻 轻 接触 ， 然 后 慢 慢 移动 床 
蒂 ， 观 察 百 分 表 的 摆动 值 ， 其 最 大 值 与 最 小 值 
之 差 ， 即 为 平行 度 误差 。 如 采 测 得 结果 超出 工 
件 公 差 的 1/2， 奉 工件 数量 较 少 ， 可 在 角 铁 与 
花 盘 的 接触 平面 间 热 上 合适 的 铜 皮 或 注 纸 加 以 图 2-20-7 用 百 分 表 检查 角 铁 工作 平面 
调整 ; 大 工件 数量 较 多 ， 则 应 重新 修 刊 角 铁 ， 直 至 使 测 得 结果 符合 要 求 为 止 。 

3. 工件 在 角 铁 上 的 装 夹 万 法 

锌 加工 表面 的 旋转 轴线 与 基 面 相互 平行 (或 相交 )， 外 形 较 复杂 的 工件 ， 可 以 
装 夹 在 花 盘 、 角 铁 (或 不 成 90° 的 角 铁 ) 上 加 工 。 最 常见 的 是 在 角 铁 上 加 工 如 轴承 
座 、 减 速 带 沈 体 等 零 件 。 

如 图 2-20-8 所 示 轴 承 座 。 因 为 要 加 工 的 $832H9 内 孔 的 设计 、 定 位 基准 是 P 平 
面 ， 所 以 先 要 将 工件 划 线 并 铣 (ak MJ) 出 基准 面 已 后 ， 再 安 狂 到 角 铁 上 加 工 。 






































其 猴 来 方案 是 : 将 轴承 座 疙 夹 在 角 铁 上 后 完 用 压板 轻 压 ， 再 用 划 线 盘 找 正 轴承 座 


w (N) 













Z= | ⁄ NS ~» 
s dau s 





图 2-20-8 轴承 座 
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轴线 ,根据 划 好 的 十 字 线 找 正 轴承 座 的 中 心 位 置 与 主轴 回转 中 心 重合 〈 见 
图 2-20-9)。 最 后 崇 固 工件 和 角 铁 ， 疙 上 平衡 块 ， 使 其 平衡 ， 用 手 转 动 花 盘 ， 如 末 
旋转 自如 且 不 与 其 他 位 置 干涉 ， 即 可 开始 车 孔 。 

4. 其 他 形式 的 角 铁 

(1) 角度 角 铁 ”在 实际 生产 中 ， 有 时 还 会 过 到 如 图 2-20-10 的 工件 。 被 加 工 
表面 的 轴线 与 主要 定位 基准 面 成 一 定 的 角度 ， 因 而 必须 制造 一 块 相应 的 角度 角 铁 
使 工件 装 夹 时 ， 被 加 工 表 面 中 心 与 车 床 主轴 中 心 重 合 。 选 择 角度 角 铁 的 角度 时 应 
注意 : 当 被 加 工 表 面 的 轴线 与 工件 的 主要 定位 基准 面 夹 角 为 w 时 ， 应 选择 角度 是 
90°-a 的 角 铁 。 








c 
sasi sss 
HEI 





图 2-20-9 轴承 座 在 角 铁 上 的 安装 方法 图 2-20-10 fF/ñ]e gk L Ce 28 yc 28 


(2) 微型 角 铁 “对 于 小 型 复杂 工件 ， 如 十 字 回 零件 、 环 首 螺 杀 等 ， 它 们 的 体 
内 很 小 ， 质 量 轻 ， 且 基准 面 到 加 工 表面 中 心 的 距离 不 大 ， 大 还 用 前 述 的 人 花 盘 和 角 
铁 加 工 ， 不 仅 加 工 不 方便 ， 而 且 歼 率 也 很 低 。 右 采用 网 2-20-11 所 示 微 型 角 铁 加 
工 ， 不 仅 方便 ， 而 且 还 可 适当 增加 机 床 转速 以 提高 效率 。 



















“% AA, = (CQ 
NN 
NN r 
— 
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b) c) 
图 2-20-11 人 微型 角 铁 的 应 用 
a) 加 工 十 字 孔 b) 加 工 螺纹 c) 加 工 环 首 螺钉 
微型 角 铁 的 柄 部 大 多 做 成 莫 氏 圆锥 与 主轴 锥 孔 直 接 配 合 ， 其 前 端 做 成 圆柱 体 ， 
并 在 其 上 加 工 出 一 个 角 铁 平面 ， 角 铁 小 平面 与 主轴 轴线 平行 ， 工 件 就 可 以 装 夹 在 
这 个 小 平面 上 进行 加 工 。 
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三 、 组 合 夹 具 


1. 组 合 夹具 概述 

组 合 夹具 是 一 种 标准 化 、 系 列 化 、 通 用 化 程度 较 高 的 新 型 工艺 装备 ， 它 是 由 
一 套 预先 制造 的 具有 不 同 几 何 形 状 、 不 同 尺 寸 和 不 同 规格 的 高 精度 、 高 硬度 上 且 有 
展 好 互 换 性 的 元 件 组 成 。 利 用 这 些 元 件 ， 根 据 工 件 的 工艺 要 求 ， 可 以 采用 搭 积 
的 方式 很 好 地 组 沪 成 各 种 专用 夹具 。 使 用 完毕 后 ， 可 以 方便 地 拆 开 元 件 ， 洗 净 后 
存放 起 来 ， 待 重新 组 装 时 重复 使 用 。 

(1) 组 合 夹具 的 特点 

1) 通用 性 好 ， 适 用 范围 广 。 加 工 工 件 的 复杂 程度 可 不 受 限 制 ， 特 别 适 用 于 多 
品种 、 单 件 、 小 批量 生产 。 

2) 灵活 多 变 ， 为 生产 迅速 提供 夹具 。 可 以 大 大 缩短 设计 和 制造 专用 夹具 的 周 
期 和 工作 量 ， 可 大 幅 缩 短 生产 准备 周期 。 

3) 节省 人 力 和 物力 。 组 合 夹具 可 以 长 期 重复 使 用 ， 大 大 市 省 了 设计 、 制 造 专 
用 夹具 的 劳动 量 、 材 料 、 资 金 和 设备 。 

4) 减 小 夹具 的 库存 面积 ， 改 善 管理 工作 。 

5) 组 合 夹具 的 元 件 和 部 件数 量 多 ， 精 度 要 求 高 ， 一 次 性 投资 较 大 。 

6) 组 合 夹具 的 外 形 尺 寸 较 大 ， 结 构 较 笨重 ,刚度 较 低 。 

(2) 组 合 夹具 系统 ”根据 组 合 夹具 组 装 联接 基 面 的 形状 ， 可 以 将 其 分 为 槽 系 
和 了 筷 系 两 大 类 。 档 系 组 合 夹具 的 联接 基 面 为 T 形 槽 ， 元件 由 键 和 紧 固 螺栓 等 元 件 
定位 、 紧 固 、 联 接 。 孔 系 组 合 夹 具 的 联接 基 面 为 圆柱 孔 和 螺 孔 组 成 的 坐标 孔 系 。 
组 合 夹具 按 其 尺寸 分 有 小 型 、 中 型 和 大 型 三 种 系列 ， 其 主要 区 别 在 于 元 件 的 外 形 
尺寸 、T 形 槽 宽度 和 螺栓 及 其 螺 孔 的 直径 。 

2. 组 合 夹 具 元 件 

组 合 夹具 的 元 件 ， 按 其 用 途 不 同 ， 可 以 分 为 基础 件 、 支 撑 件 、 定 位 件 、 导 向 
件 、 夹 紧 件 、 紧 固件 、 辅 助 件 以 及 合 件 共 八大 类 ， 如 图 2-20- 12 所 示 。 

(1) 基础 件 ”主要 作 夹 具体 用 ， 上 面 有 T 形 槽 、 键 槽 、 光 孔 和 螺 孔 ， 用 来 定 
位 和 紧 回 其 他 元 件 。 基 础 件 包括 各 种 规格 尺寸 的 方形 、 和 矩形 、 圆 形 基 础 板 和 基础 
角 铁 等 四 种 结构 ， 如 图 2-20-12a 所 示 。 

(2) 文 撑 件 ”主要 包括 各 种 规格 尺寸 的 方形 、 长 方形 支撑 、 伸 长 板 、 角 
铁 、 和 角度 支 撑 、 热 片 、 热 板 、 胺 形 板 、V 形 块 等 ,图 2-20-12b 所 示 为 其 一 部 
分 。 文 择 件 上 一 般 也 有 了 T 形 槽 、 键 槽 、 光 孔 和 螺 孔 等 ， 可 以 将 文 返 件 与 基础 件 
和 其 他 元 件 联接 成 整体 ， 用 于 不 同 高 度 的 支撑 和 各 种 定位 支撑 平面 ， 是 夹具 体 
的 骨架 。 

(3) 定位 件 ”主要 包括 各 种 定位 销 、 定 位 盘 、 定 位 键 、 定 位 轴 、 各 种 定位 文 
座 、 定 位 支撑 、 铀 孔 支 撑 、 顶 尖 等 ， 图 2-20-12c 所 示 为 其 一 部 分 。 定 位 件 主要 用 
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于 工件 的 定位 和 确定 元 件 与 元 件 之 间 的 相对 位 置 。 

(4) 守 问 件 ”包括 各 种 规格 尺寸 的 钻 套 、 和 销 模板、 叶 问 文 撑 、 锐 套 和 锐 孔 
x PeSe Fd 2-20-12d 所 示 为 其 一 部 分 。 守 问 件 用 来 确定 刀具 与 工件 间 相 对 
位 置 。 

(5) 夹 紧 件 ”包括 各 种 形状 尺寸 的 压板 ， 如 图 2-20-12e 所 示 ， 用 来 夹 紧 
TI. 

(6) 紧 固 件 用 于 联接 组 合 夹 具 元 件 和 紧 固 工件 ， 包 括 各 种 螺钉 、 螺 栓 、 螺 
母 、 垫 圈 等 ， 如 图 2-20-12f 所 示 。 

(7) 辅助 件 除 上 述 六 类 以 外 的 各 种 用 途 的 单一 件 ， 如 联接 板 、 回 转 压 板 、 
浮动 块 、 各 种 文 撑 钉 、 文 撑 帽 、 二 爪 文 撑 、 三 爪 文 撑 、 弹 壬 、 平 衡 块 等 ， 如 图 
2-20-12g 所 示 。 辅 助 件 有 些 有 比较 明确 的 用 途 ， 有 些 无 固定 用 途 ， 但 在 组 闭 中 起 
着 极其 重要 的 辅助 作用 。 

(8) 合 件 合 件 是 指 在 组 装 过 程 中 不 拆散 使 用 的 独立 部 件 ， 按 其 用 途 可 以 分 
为 定位 合 件 、 导 回合 件 、 夹 紧 合 件 、 分 度 合 件 等 ， 如 岁 2-20-12h 所 示 。 合 件 中 使 
用 最 多 的 是 导 回 合 件 和 分 度 合 件 。 
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图 2-20-12 ”组合 夹具 元 件 
a) 基础 件 b) 支撑 件 c) 定位 件 d) 导 回 件 e) 来 紧 件 
f) 紧 固 件 g) 辅助 件 h) 合 件 
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3. 组 合 夹 具 的 组 装 实例 
按 一 是 的 步骤 和 要 求 ， 把 组 合 夹具 的 元 件 和 合 件 组 装 成 加 工 所 需要 的 夹具 的 
过 程 ， 称 为 组 合 夹 具 的 组 装 。 
图 2-20- 13 所 示 是 已 组 装 成 的 车 床 夹 具 。 








图 2-20-13 组合 车 床 夹具 
1 一 基础 件 “2 一 辅助 件 3 一 定位 件 4 一 紧 固 件 5 一 夹 紧 件 6 一 支撑 件 








组 合 夹具 的 组 装 步 又 一 般 是 : 首先 根据 工件 的 加 工 图 样 、 加 工 工艺 卡 等 技术 
资料 决定 组 滨 方 案 ， 确定 工 件 的 定位 和 来 紧 形 式 及 所 宕 要 的 元 件 ， 同 时 考虑 工件 
的 波 凶 、 排 悄 、 空 刀 人 位、 夹具 的 刚性 、 质 量 的 平衡 等 ， 然 后， 进行 元 件 的 联接 和 
八 寸 调整 ， 最 后 仔细 检验 夹具 的 总 滩 精 度 、 太 寸 精度 和 相互 位 置 精 度 ， 经 确认 后 
区 全 全 用 。 
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第 = 十 - 章 
提高 移动 生产 率 的 方法 





秀 动 生产 率 足 衡量 生产 效 座 的 一 个 综合 指标 ， 它 可 以 用 产量 定额 和 时 间 害 突 
来 衡量 。 产 量 定额 是 指 在 一 定 生产 条 件 下 ， 规 定 每 个 工人 在 单位 时 间 内 应 完成 的 
合格 品 数 量 。 时 间 和 定额 是 指 在 一 定 生 产 条 件 下 ， 规 定 生 产 一 件 产 品 或 完成 一 道 工 
序 所 需 消耗 的 时 间 。 妥 提高 筋 动 生产 计 ， 就 必须 增加 产量 定额 或 减少 时 间 定 牢 。 

现代 的 机 械 制 造 业 正 回春 高 精度 、 高 效率 和 低 成 本 方向 发 展 。 对 于 企业 而 言 ， 
台 必 须 在 确保 安全 的 前 提 下 ， 以 保证 产品 质量 为 中 心 ， 以 提高 经 济 效 益 为 目的 ， 
不 断 提高 筋 动 生 产 率 ， 并 注意 减轻 工人 的 荔 动 强度 ， 以 降低 生产 成 本 ， 努 力 实现 
安全 、 优 质 、 高 庆 、 低 耗 。 


一 、 时 间 定 额 的 组 成 


时 间 定 额 是 由 几 种 时 间 因 系 组 成 的 ， 而 且 各 个 时 间 因 系 在 时 间 定 额 中 所 占 的 
比例 各 不 相同 ， 因 此 千方百计 地 缩短 占用 比例 最 大 的 那 部 分 时 间 因 素 ， 就 可 以 明 
显 地 提高 荔 动 生产 率 。 

时 间 定 额 一 般 由 下 列 时 间 因 系 组 成 . 

(1) 基本 时 间 ”直接 改变 后 产 对 象 的 矿 寸 、 形 状 、 相 对 位 置 、 表 面 形状 或 材 
料 性 质 等 工艺 过 程 所 消耗 的 时 间 ， 称 为 基本 时 间 。 机 械 加 工 的 基本 时 间 就 是 直接 
操纵 机 床 进行 切削 加 工 所 消耗 的 时 间 。 

(2) 辅助 时 间 ”为 实现 工艺 过 程 所 必须 进行 的 各 种 辅助 动作 所 消耗 的 时 间 ， 
称 为 辅助 时 间 ， 如 工件 活 凶 、 机 床 变 速 、 涨 夹 刀 具 与 转动 刀 架 、 进 刀 和 退 刀 的 空 
行程 及 测量 太 才 等 所 消耗 的 时 间 。 

(3) 休息 与 生理 需要 时 间 ”工人 在 工作 班 内 为 恢复 体力 和 满足 生理 上 的 需要 
所 消耗 的 时 间 ， 称 为 休 居 与 生理 需要 时 间 。 

(4) 准备 与 终结 时 间 ”工人 为 了 生产 一 批 产 品 或 等 、 部 件 ， 进 行 准备 和 结 
工作 所 消耗 的 时 间 ， 称 为 准备 与 终结 时 间 。 如 在 青 次 加 工 一 批零 件 前 ， 往 往 需 要 
束 悉 图 样 和 工艺 文件 ， 安 装 、 调 整 工 夹 具 ， 调 整 机 床 说 备 等 ; 当 一 批零 件 加 工 结 
束 时 ， 将 工件 送 交 检验 ， 拆 印 、 送 还 工 夹 具 ， 检 查 机 床 设备 每 所 消耗 的 时 间 。 
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必须 指出 ， 不 同 的 生产 类 型 ， 其 时 间 定 额 的 组 成 是 不 同 的 。 在 成 批 生产 条 件 
下 ， 时 间 和 是 额 的 组 成 可 以 用 下 式 计算 : 
时 间 定 额 = (基本 时 间 + 辅助 时 间 + 休息 与 生理 需要 时 间 + 准备 与 终结 时 间 ) /每 批 产 品 的 数量 
由 上 述 可 看 出 ， 要 提高 荔 动 生产 率 ， 要 减少 基本 时 间 、 辅 助 时 间 和 准备 与 终 
结 时 间 。 


二 、 缩 短 基本 时 间 的 方法 


车 削 加 工时 ， 基 本 时 间 的 长 得 ， 不仅 决定 于 加 工 余 量 的 大 小 ， 而 且 还 与 切削 
用 量 的 高 低 和 切削 行程 的 长 短 等 有 密切 关系 。 因 此 ， 减 少 加 工 余 量 ， 加 大 切削 用 
量 ， 减 少 切削 行程 长 度 ， 采 用 多 刀 或 多 件 切 削 等 方法 ， 都 能 缩短 基本 时 间 。 

1. 减少 加 工 余 量 

加 工 余 量 大 ， 切 削 工 作 量 大 ， 不 仅 增加 了 切削 时 间 ， 而 且 还 增 大 了 原材料 的 
消耗 ， 加 剧 了 刀具 的 磨损 及 机 床 功 率 消 耗 。 

在 保证 产品 余 量 的 前 提 下 ， 毛 坯 的 形状 和 尺寸 要 尽 可 能 地 接近 产品 的 形状 和 
尺寸 ， 以 减少 加 工 余 量 。 在 大 批量 生产 时 ,毛坯 制 造 应 力求 采用 精密 和 铸造、 精密 
急 造 、 冷 挤 压 、 粉 未 治 金 等 少 切 前 、 无 切削 工艺 。 

2. 加 大 切削 用 量 

(1) 提高 切削 速度 ”提高 切削 速度 可 以 减少 每 次 进 给 行程 所 需 的 时 间 ， 所 以 
能 有 效 地 缩短 基本 时 间 ， 在 半 精 车 和 精 车 时 效果 更 为 明显 。 但 提高 切削 速度 受到 
许多 因素 制约 ， 这 一 问题 ， 在 切削 原理 和 刀具 单元 中 已 经 详细 讨论 ， 这 里 不 再 
重复 。 

(2) 增 大 背 吃 刃 量 ， 增 大 背 吃 刀 量 可 以 减少 进 给 次 数 ， 从 而 缩短 基本 时 间 。 
背 吃 刀 量 的 大 小 应 根据 毛坯 余 量 、 工 件 刚 性 、 机 床 刚 性 和 功率 大 小 等 情况 进行 合 
理 选择 。 奉 背 吃 思量 选择 过 大 ， 则 会 引起 振动 、 刀 具 骨 刀 和 工件 项 弯 等 事故 。 

(3) 增 大 进 给 量 ” 增 大 进 给 量 也 可 以 减少 每 次 进 给 行程 所 需 的 时 间 。 在 金属 
切 天 量 相 同 的 情况 下 ， 增 大 进 给 量 比 增 大 背 吃 思量 更 为 有 利 ， 因 为 增 大 进 给 量 对 
切削 力 的 影响 小 ， 机 床 功率 消耗 也 较 小 。 与 提高 切削 速度 相 比 ， 增 大 进 给 量 对 刀 
具 的 磨损 也 较 小 ， 但 增 大 进 给 量 会 受到 加 工 精 度 和 工艺 系统 的 刚性 、 强 度 等 因素 
的 制约 。 

3. 采用 多 刀 切 削 和 多 件 切 削 加 工 

工件 在 一 次 淡 夹 中 ， 用 两 把 以 上 的 刀具 或 刀具 的 多 个 切 前 为 同时 对 工件 的 儿 
个 表面 进行 切削 称 为 多 刀 切 削 。 多 刀 切 削 在 同一 基本 时 间 内 可 以 完成 对 几 个 表面 
的 加 工 ， 这 样 ， 不 仅 缩短 了 切削 的 基本 时 间 ， 也 相应 地 减少 了 转换 刀 架 、 更 换 和 车 
刀 和 调整 对 刀 及 测量 的 时 间 ， 缩 短 了 辅助 时 间 ， 所 以 多 刀 切 削 是 提高 劳动 生产 率 
行 之 有 效 的 办 法 之 一 。 

多 刀 切 削 时 ， 多 把 刀具 或 刀具 的 多 个 切削 刃 对 工件 的 几 个 表面 同时 进行 切削 ， 
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使 进 给 合并 或 工 步 合 并 ， 缩 短 了 切削 时 间 ， 如 网 2-21-1 所 示 。 
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图 2-21-1 减少 或 重合 切削 长 度 的 方法 
a) 合并 工 步 b) 多 刀 车 前 e) 横向 切入 法 车 削 

图 2-21-2 所 示 为 利用 多 刃 车 刀 和 车轴 端 。 切削 闵 1 
车 端面 ， 切 前 为 2 倒 角 。 使 车 端面 与 倒 角 合并 为 一 个 工 
步 ， 只 需 一 次 进 给 便 可 以 完成 加 工 。 

虽然 多 刀 切 削 可 以 缩短 基本 时 间 和 一 部 分 辅助 时 
间 ， 但 必须 注意 下 列 问题 : 

l) 由 于 各 刀具 的 距离 和 相互 位 置 精度 会 直接 影响 
加 工 精度 ， 所 以 装 夹 和 调整 刀具 比较 费时 间 ， 只 宜 在 
大 批量 生产 时 采用 。 村 

2) 由 于 多 把 刀具 同时 切 前 ， 会 使 总 的 切 前 力 增 2212 £” 
大 ， 要 求 工艺 系统 具有 较 好 的 刚性 、 机 床 具有 足够 大 as 
的 功率 ， 故 多 用 于 车 削 有 色 金 属 和 铸铁 等 切削 力 较 小 的 工件 。 

3) 在 使 用 刀 排 进行 多 刀 车 削 时 ， 还 应 注意 刀 架 的 移 位 是 否 会 妨碍 滑板 移动 及 
尾 座 支 顶 工件 ， 此 外 刀 杆 的 刚性 也 不 容 忽 视 。 

4. 采用 先进 刀具 提高 效率 

采用 先进 切削 刀具 ， 可 以 明显 缩短 切削 时 间 。 刀 具 几 何 形 状 和 角度 的 变化 是 很 微 
妙 的 ， 有 时 对 一 把 刀具 稍 加 改进 ， 就 能 大 大 延长 刀具 寿命 ， 提 高 切削 效率 和 工件 质量 。 

(1) 75° 大 背 吃 思量 强力 车 刀 75" 大 青 吃 刀 量 强力 车 刀 如 图 2-21-3 Br. JJ 
具 采 取 较 大 的 前 角 ， 以 减 小 切削 力 和 降低 切削 热 。 采 取 较 大 的 负 值 刃 倾角 和 负 倒 
棱 ， 可 以 弥补 因 前 角 过 大 引起 的 切削 刃 强 度 不 足 的 缺陷 ， 并 耐 冲击 。 该 车 刀 在 车 
削 余 量 较 大 的 中 碳 钢 时 ， 可 取 较 大 的 切削 用 量 ， 一 般 取 w, =8 ~ 10mm，J=0.5 ~ 
0. 6mm/r, x. =50 ~60mm/ min, 

(2) 高 效 切断 刀 高效 切断 刀 如 图 2-21-4 所 示 。 这 种 车 刀 的 切削 刃 为 两 段 斜 
娘 夹 一 种 弧 克 。 四 弧 刃 起 导 辐 和 排 导 作用 ， 并 使 切削 稳定 ， 排 居 顺 利 。 两 边 的 斜 
娘 使 径 向 切削 力 减 小 ， 两 边 的 刀 尖 角度 大 于 90"， 故 散热 好 。 切 削 参 数 取 = 
120mm/min, f =0.3 ~0.4mm/r。 
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三 、 缩 短 辅助 时 间 的 方法 


单 件 和 小 批量 生产 时 ， 辅 助 时间 往 往 要 占 时 间 定 额 的 50% ~80% ， 即 使 在 成 
批 生 产 时 ， 辅 助 时 间 也 占有 很 大 的 比例 ， 因 此 ， 纵 短 辅助 时 间 是 提高 劳动 生产 率 
一 个 很 重要 的 途径 。 

缩短 辅助 时 间 的 方法 有 : 采用 先进 夹具 ， 以 缩短 猴 印 、 找 正 工 件 的 时 间 ; 采 
用 各 种 快速 换 刀 、 上 月 动 换 万 装置， 缩短 刀具 的 装 和 地、 对 刀 等 方面 的 时 间 。 

1. 缩短 工件 安装 时 间 

工件 的 安装 ， 还 第 采用 一 些 能 缩短 安装 时 间 的 快速 、 简 易 夹 具 和 加 工 
7 

(1) 不 停车 夹 涉 ”图 2-21-5 所 示 为 简易 不 停车 夹 涉 。 车 前 时 ， 工 件 2 左 端 徘 
具有 锥 孔 (a/2 =7° ~8°) 的 卡 头 工 齐 动 ， 另 一 端 用 回转 顶尖 3 顶 住 。 由 于 顶尖 的 
轴 加 推力， 使 锥 孔 和 工件 左 端的 摩 探 力 加 大 ， 而 产 
生 目 锁 。 轴 加 推力 越 大 ， 目 锁 性 越 好 ， 工 件 夹 得 越 
牢固 。 当 工件 加 工 完毕 时 ,不 必 停 车 ， 只 要 退出 回 
转 顶 尖 ， 工 件 便 可 以 目 动 落下 。 但 这 种 不 停车 来头 
在 使 用 中 存在 一 定 的 局 限 性 ， 如 不 适合 加 工 毛 坏 圆 
度 太 差 的 工件 及 不 适合 痛 吃 刀 量 太 大 的 场合 。 

图 2-21-6 所 示 为 专门 用 来 车 六 角 头 螺钉 的 不 
侣 车 夹 头 。 和 车 前 时 ， 工 作 4 的 六 角 头 放 人 来头 的 ”图 2.21.5 简易 不 信 车 夹 头 
内 六 角 孔 中 ， 另 一 端 用 尾 座 顶尖 3 顶 住 ,使 工件 | kE3 ?工件 3 一 回转 顶尖 
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RIS 2 回 左 移动 ， 套 上 的 结合 天 与 左 冰 结合 毅 1 接合 ， 从 而 市 动工 件 旋 转 。 加 
工 完 毕 后 ， 退 出 尾 座 顶尖 ,在 弹 算 5 的 作用 下 ， 离合 器 脱 开 ， 工件 就 保 止 放 
A T ps. 
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图 2-21-6 车 六 角 头 螺钉 的 不 停车 夹 头 
1 一 离合 器 ”2 一 套 ”3 一 尾 座 顶 夹 ”4 一 工件 “5 一 弹簧 


(2) 不 停车 弹 申 夹 涉 ”图 2-21-7 所 示 
为 不 停车 弹 先 夹 涉 。 弹 申 登 简 4、 套 3 随 固 
定 在 主轴 上 的 盘 6 一 起 转动 ， 套 的 轴 问 移 
动 是 由 不 旋转 的 审 手 柄 1 的 外 侠 2， 通 过 推 
力 球 轴 承 5 市 动 的 。 因 此 ， 扳 动 外 公 的 手 
柄 ， 便 可 以 使 旋转 中 的 弹 咎 套 简 夹 紧 或 松 
开工 件 ， 这 样 便 可 以 不 停车 效 印 工件 。 此 
夹具 适合 于 大 批量 桔 削 以 外 圆 定位 车 内 孔 
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的 套 圈 类 工件 。 ° 
(3) 多 件 加 工 ” 多 件 加 工 ， 即 在 同一 图 2-21-7 不 停车 弹簧 夹 头 
基本 时 间 内 同时 加 工 多 个 工件 ， 从 而 提高 。 1 一 手柄 2 一 外 套 3 一 套 4 一 弹簧 套 简 

劳动 生产 率 。 图 2-21-8 所 示 为 蜗杆 多 件 加 5 一 推力 球 轴承 6 一 盘 





To 工件 长 度 较 短 ， 且 内 了 筷 与 两 端面 都 已 
精 加 工 。 丰 前 时 ， 5 p 3l— M fE F ED Fih er, 2) 
用 尾 座 顶尖 3 顶 住 ， 这 样 减少 了 闻 夹 时 间 ， 提 高 荔 动 生产 率 。 

图 2-21-9 所 示 为 套 阁 多 件 加 工 。 用 傣 料 加 工 和 直径 较 小 的 套 浆 ， 可 以 移 桔 外 圆 ， 
并 按 僚 圈 长 度 车 楷 ， 柳 瓜 和 直径 略 小 于 麻花 外 直径 ， 然 后 外 和 孔 。 当 外 了 筷 至 一 定 诬 度 
时 ， 人 大 圈 就 脱落 并 爸 在 抹 花 外 上 ， 去 毛刺 后 即 可 完成 加 工 。 

2. 减少 回转 刀 架 及 安装 车 刀 的 时 间 

(1) 采用 多 慷 切 削 采用 多 为 车 曾 除 了 可 以 缩短 基本 时 间 外 ， 还 可 以 减少 回 
转 刀 架 和 调换 车 刀 等 辅助 时 间 。 多 丸和 车 刀具 有 两 个 以 上 的 切 剖 为， 可 以 同时 或 分 
别 对 工件 上 的 几 个 表面 进行 切 前 。 图 2-21- 10 所 示 为 多 刃 车 刀 车 孔 ， 其 中 切削 思 1 
车 孔 ， 切削 为 2 车 孔 口 和 外 圆 倒 角 。 图 2-21-11 所 示 为 用 多 为 车 刀 加 工具 坏 ， 该 车 
刀 可 以 车 只 面 、 千 外 圆 、 外 圆 倒 角 、 丰 内 孔 、 内 圆 倒 角 等 。 
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图 2-21-8 蜗杆 多 件 加 工 
1 一 心 轴 2 一 工件 “3 一 尾 座 顶尖 











图 2-21-10 多 刃 车 刀 车 孔 图 2-21-11 多 为 车 刀 加 工 齿 坯 
1、2 一 切削 丸 a) 车 削 情况 b) 车 刀 角 度 
(2) 使 用 机 夹 刀 机 来 刀 的 刀 
头 可 以 在 磨损 后 快速 更 换 ( 见 图 @ 也 
2-21-12) ， 其 刀 尖 位 置 变化 很 小 ， i P 





Mk (22 JJ. XF JJ HJ £ JJ FL. BJ 


s. | 外 圆 左 偏 粗 车 刀 — 外 圆 右 偏 粗 车 刀 外 圆 左 偏 精 车 刀 
时 间 ， 能 提高 工作 效率 ， 减 少 辅助 


bs == 
时 间 。 粗 钱 孔 刀 
3. 缩短 工件 的 测量 时 间 “¿=== 
工件 的 切削 加 工 必 须 达 到 图 样 外 圆 切 模 刀 外 圆 螺纹 刀 粗 鱼 孔 刀 


的 要 求 ， 因此 ， 加 工 过 程 中 必须 图 2-21-12 #BL3E JJ 


257 


车 工 岗位 手册 


适时 地 进行 测量 。 而 在 车 床上 加 工 工件 ， 一般 用 试 切 法 来 控制 尺寸 ,往往 需 
要 经 过 多 次 测量 和 调整 才能 达到 要 求 。 所 以 ,在 辅助 时 间 内 ， 测 量 工 件 的 时 
间 也 占有 很 大 的 比例 。 因 上 此， 减少 工件 的 测量 时 间 ， 也 是 缩短 辅助 时 间 的 一 
个 途径 。 

在 臣 趟 车 床上 加 工 成 批零 件 时 ， 篆 采用 横向 和 纵 回 挡 铁 来 控制 工件 的 直径 和 
长 度 尺寸 。 

(1) 减少 测量 直径 的 时 间 图 
2-21-13 所 示 为 用 四 位 横 癌 挡 铁 来 控制 直径 
尺寸 的 装置 。 定 位 块 1 用 螺钉 紧 固 在 中 滑 
板 的 侧 壁 上 ， 四 位 挡 铁 4 分 别 固定 在 带 有 
四 条 纵向 槽 3 的 轴 2 上 ， 这 些 挡 铁 可 以 按 
工件 不 同 直径 预先 调整 好 。 车 好 一 个 台阶 
后 ， 将 深 花 手柄 5 连同 轴 2 转 过 90"， 便 可 
以 车 前 男 一 台阶 。 车 前 时 ， 当 中 滑板 上 的 
定位 块 与 四 位 挡 铁 接触 时 ， 就 表明 台阶 的 
年 径 尺寸 已 达到 要 求 。 在 使 用 时 ， 应 注意 

















图 2-21-13 四 位 横向 挡 铁 





四 位 挡 铁 应 与 刀 架 上 的 四 把 车 刀 相 对 应 ， | 一 定位 块 2— 轴 3 纵向 模 
UJZJ2PS PE o 4 一 四 位 挡 铁 ，5 一 手柄 


(2) 减少 测量 工件 长 度 的 时 间 = BH 
加 工 中 ， 工 件 合 阶 的 长 度 或 孔 的 次 度 ， 一 般 稼 用 床 贰 刻度 盘 来 控制 。 了 中 了 式 车 床 床 
鞍 刻 度 每 格 为 Imm， 精 度 较 差 。 因 此 ， 当 工件 长 度 精 度 要 求 较 局 时 ， 可 以 采用 纵 
四 挡 铁 来 控制 。 

如 图 2-21-14a 所 示 为 市 有 微分 套 简 的 纵 问 挡 铁 ， 利 用 床 鞍 上 的 定位 块 与 挡 铁 
来 控制 工件 的 纵 回 加 工矿 寸 。 当 转动 挡 铁 上 的 微分 简 时 ， 可 以 对 挡 铁 顶部 的 位 置 
作 微 量 调节 ， 使 工件 达到 较 精 确 的 太 寸 。 











图 2-21-14 ” 带 微 分 套 简 的 挡 铁 
a) 种 微 分 套 简 的 纵向 挡 铁 b) 四 位 纵向 挡 铁 
1 一 滑 座 ”2 一 微分 套 简 “3 一 螺钉 4 一 止 挡 螺钉 5 一 圆 盘 6 一 套 简 
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图 2-21-14b 所 示 为 四 位 纵 回 挡 铁 。 清 座 1 上 市 有 微分 套 简 2 的 固定 挡 铁 ， 用 
两 个 螺钉 3 固定 在 床 届 上 。 圆 盘 $ 可 以 在 套 简 6 内 转动 ， 在 圆 盘 上 有 四 个 止 挡 螺 钉 
4， 这 四 个 螺 杀 可 以 按 工 件 所 需 的 长 度 进 行 调整 。 丰 削 时 ， 只 要 转动 圆 盘 ， 使 所 需 
要 的 止 挡 螺 钉 进 入 工作 人 位置， 这样， 一 块 挡 铁 便 可 以 控制 四 个 矿 才 。 

4. 用 位 移 数 字 显 示 装 置 控制 工件 尺寸 

用 接 铁 控制 工件 大 寸 ， 精 度 不 高 。 位 移 数字 显示 沪 置 在 车 床上 已 得 到 越 来 越 
广泛 的 应 用 。 它 通过 传 感 硕 和 数码 管 等 元 件 ， 将 位 移 参 数 转换 成 电信 号 并 以 数字 
显示 出 来 ， 从 而 目 动 对 后 刀 的 坐标 位 置 进行 精确 的 动态 测量 。 这 样 不 仅 提 高 了 控 
制 精 度 ， 而 且 减 少 了 停车 测量 工件 的 时 间 ， 市 省 劳力 ,减轻 劳动 强度 。 
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案例 1 车 床 主 轴 的 加 工 


1. CA6140 车 床 主轴 技术 要 求 及 功用 

图 3-1-1 为 CA6140 车床 主轴 和 雪 件 简 图 。 由 零件 容 图 可 知 ， 该 主轴 呈 阶 梯 状 ， 
其 上 有 安装 文 承 轴承 、 传 动 件 的 圆柱 、 圆 锥 面 ， 安 闭 滑 动 齿轮 的 花 键 ， 安 装 卡 盘 
及 顶尖 的 内 外 圆锥 面 ， 联 接 紧 固 螺母 的 螺旋 面 ， 通 过 棒 料 的 深 孔 等 。 下 面 分 别 介 
绍 主轴 各 主要 部 分 的 作用 及 技术 要 求 。 























== O| 0006 |] 
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图 3-1-1 CA6140 车 床 主轴 零件 简 图 


(1) 支承 轴 贷 ”主轴 两 个 支承 轴 贷 4、B 圆 度 公差 为 0.00$Smm， 径 回 圆 路 
动 公 差 为 0. 005mm; 而 支承 轴 贷 1:12 锥 面 的 接触 率 =70% ; 表面 粗糙 度 值 Ra 
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承 ， 是 主轴 部 件 的 装配 基准 面 ， 所 以 它 的 制造 精度 直接 影响 到 主轴 部 件 的 回转 
精度 。 

(2) 端 部 锥 孔 “ 主轴 端 部 内 锥 孔 (elk 6 号 ) 对 支承 轴 有 棋 4、8 的 跳动 在 轴 端 
面 处 公差 为 0.00Smm， 离 轴 端 面 300mm 处 公差 为 0.01mm; 锥 面 接触 率 二 70% ; 
表面 粗糙 度 值 Ra 为 0.4um;， 硬度 要 求 45 ~50HRC。 该 锥 孔 是 用 来 安装 顶尖 或 工具 
锥 柄 的 ， 其 轴 心 线 必 须 与 两 个 文 夭 轴 绒 的 轴 心 线 严格 同 轴 ， 否 则 会 使 工件 (或 工 
H.) 产生 同 轴 度 误差 。 

(3) 端 部 短 锥 和 端面 ” 头 部 短 锥 C 和 端面 D 对 主轴 两 个 支承 轴 贷 A4、B 的 径 
向 圆 跳 动 公 差 为 0. 008mm; 表面 粗糙 度 值 Ra 为 0.8hm， 它 是 安装 卡 盘 的 定位 面 。 
为 保证 卡 盘 的 定 心 精 度 ， 该 圆锥 面 必 须 与 文 承 轴 公 同 轴 ， 而 端面 必须 与 主轴 的 回 
转 中 心 垂 直 。 

(4) 空 套 齿 轮轴 贷 ” 空 套 齿 轮轴 有 贷 对 支承 轴 贷 A、B 的 径 癌 病 跳 动 公差 为 
0. 015mm。 由 于 该 轴 贷 是 与 齿轮 筷 相 配合 的 表面 ， 对 支承 轴 代 应 有 一 定 的 同 轴 度 要 
求 ， 否 则 引起 主轴 传动 路 合 不 恨 ， 当 主轴 转速 很 高 时 ， 还 会 影响 齿轮 传动 平稳 性 
并 产生 噪声 。 

(5) 螺纹 主轴 上 螺旋 面 的 误差 是 造成 压 紧 螺 母 轴 癌 圆 跳动 的 原因 之 一 ， 所 
以 应 控制 螺纹 的 加 工 精 度 。 当 主轴 上 压 紧 螺 母 的 轴 癌 圆 跳 动 过 大 时 ,会 使 被 压 紧 
的 滚动 轴承 内 环 的 轴 心 线 产 生 倾斜 ， 从 而 引起 主轴 的 径 回 圆 跳 动 。 

2. CA6140 车 床 主轴 加 工 的 要 点 与 措施 

主轴 加 工 的 主要 问题 是 如 何 保证 主轴 文 水 轴 颈 的 太 寸 、 形 状 、 位 置 精度 和 表 
面 粗糙 度 ， 主 轴 前 问 内 、 外 狼 面 的 形状 精度 、 表 面 粗 料 度 以 及 它们 对 文 承 轴 绒 的 
位 置 精度 。 

主轴 支承 轴 颈 的 尺寸 精度 、 形 状 精 度 以 及 表面 粗糙 度 要 求 ， 可 以 采用 精密 磨 
前 方法 保证 。 磨 前 前 应 提高 精 基准 的 精度 。 

保证 主轴 前 端 内 、 外 锥 面 的 形状 精度 和 表面 粗糙 度 同样 应 采用 精密 磨 前 的 方 
法 。 为 了 保证 外 锥 面相 对 支承 轴 颁 的 位 置 精度 ， 以 及 支承 轴 代 之 间 的 位 置 精度 ， 
通常 采用 组 合 磨 前 法 ， 在 一 次 装 夹 中 加 工 这 些 表 面 。 机 床上 有 两 个 独立 的 砂轮 架 ， 
精 磨 在 两 个 工 位 上 进行 ， 工 位 I 精 磨 前 、 后 轴 贷 锥 面 ， 工 位 卫 用 角度 成 形 砂轮 ， 
磨 曾 主轴 前 问 文 承 面 和 短 锥 面 。 

主轴 锥 和 孔 相 对 于 坟 承 轴 贷 的 位 置 精度 是 徘 末 用 文 承 轴 倾 A. p 作为 定位 基准 ， 
而 让 被 加 工 主轴 装 夹 在 磨床 工作 人 台 上 加 工 来 保证 。 以 支承 轴 贷 作为 定位 基准 加 工 
内 锥 面 ， 符 合 基准 重合 原则 。 在 精 麻 前端 锥 和 孔 之 前 ， 应 使 作为 定位 基准 的 支承 轴 
贷 4、B 达到 一 定 的 精度 。 主 轴 锥 了 筷 的 磨 曾 一 般 采 用 专用 夹具 。 夹 具 由 底座 、 文 架 
及 浮动 夹 头 三 部 分 组 成 ， 两 个 文 架 固定 在 底座 上 ， 作 为 工件 定位 基准 面 的 两 段 轴 
贷 放 在 支架 的 两 个 V 形 块 上 ，V 形 块 馈 有 便 质 合金 ， 以 提高 耐 磨 性 ， 并 减少 对 工 
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件 轴 倾 的 划 妆 ， 工 件 的 中 心 高 应 正好 等 于 麻 头 砂轮 轴 的 中 心 高 ， 否 则 将 会 使 锥 孔 
母线 呈 双 曲线 ， 影 响 内 锥 和 孔 的 接触 精度 。 后 端的 译 动 卡 头 用 锥 柄 闭 在 磨床 主轴 的 
锥 也 内 ， 工 件 尾 问 搬 于 弹性 套 内 ， 用 弹 和 个 将 浮动 卡 头 外 元 连同 工件 回 左 拉 ， 通 过 
钢 球 压 向 镶 有 便 质 合金 的 锥 柄 端面 ， 限 制 工件 的 轴 闸 审 动 。 采 用 这 种 联接 方式 ， 
可 以 保证 工件 文 承 轴 有 儒 的 定位 精度 不 受 内 圆 磨 床 主轴 回转 误差 的 影响 ， 也 可 减少 
机 床 本 里 振动 对 加 工 质量 的 影响 。 

主轴 外 圆 表面 的 加 工 ， 应 该 以 顶尖 扎 作 为 统一 的 定位 基准 。 但 在 主轴 的 加 工 
过 程 中 ， 随 春 通 孔 的 加 工 ， 作 为 定位 基准 面 的 中 心 孔 消失 ， 工 艺 上 秆 采用 市 有 中 
心 孔 的 锥 堵塞 到 主轴 两 端 也 中， 如 图 3-1-2 所 示 ， 让 锥 堵 的 顶尖 孔 起 附加 定位 基准 
的 作用 。 





























图 3-1-2 锥 墙 的 应 用 
a) 锥 套 b) 锥 套 心 轴 


3. CA6140 车 床 主轴 加 工 定 位 基准 的 选择 

主轴 加 工 中 ,为 了 保证 各 主要 表面 的 相互 位 置 精度 ， 选 择 定 位 基准 时 ， 应 遵 
循 基 准 重合 、 基 准 统一 和 互 为 基准 等 重要 原则 ， 并 能 在 一 次 装 夹 中 尽 可 能 加 工 出 
较 多 的 表面 。 

由 于 主轴 外 圆 表面 的 设计 基准 是 主轴 和 轴 心 线 ， 根 据 基 准 重 合 的 原则 考虑 应 选 
择 主 轴 两 端的 项 尖 孔 作为 精 基 准 面 。 用 顶尖 孔 定 位 ， 还 能 在 一 次 装 夹 中 将 许多 外 
圆 表面 及 其 端面 加 工 出 来 ， 有 利于 保证 加 工 面 间 的 位 置 精 度 。 所 以 主轴 在 粗 车 之 
前 应 先 加 工 项 尖 孔 。 

为 了 保证 文 承 轴 颂 与 主轴 内 锥 面 的 同 轴 度 要 求 ， 宜 按 互 为 基准 的 原则 选择 基 
准 面 。 如 车 小 端 1: 20 锥 孔 和 大 端 莫 氏 6 号 内 锥 孔 时 ， 以 与 前 支承 轴 颈 相 邻 而 它们 
又 是 用 同一 基准 加 工 出 来 的 外 圆柱 面 为 定位 基准 面 ( PS] > K qH 8 Z 248 II 45 iB 25 
夹 ) ; 在 精 车 各 外 圆 〈 包 括 两 个 文 夭 轴 颈 ) 时 ， 以 前 、 后 锥 孔 内 所 配 锥 堵 的 项 尖 孔 
为 定位 基 面 ; 在 粗 磨 英 氏 6 号 内 锥 孔 时 ， 又 以 两 圆柱 面 为 定位 基准 面 ; 粗 、 精 磨 两 
个 支承 轴 贷 的 1:12 锥 面 时 ， 再 次 用 锥 堵 顶 尖 孔 定位 ; 最 后 精 磨 莫 氏 6 号 锥 孔 时 ， 
直接 以 精 磨 后 的 前 支承 轴 开 和男 一 圆柱 面 定位 。 定 位 基准 每 转换 一 次 ， 都 使 主轴 
的 加 工 精度 提高 一 步 。 

4. CA6140 车 床 主轴 主要 加 工 表 面 加 工 工序 安排 

CA6140 车 床 主轴 主要 加 工 表面 是 875h5、480h5、490g5 、 由 105hs 轴 贷 、 两 支 
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KMH 2 KOK 4EdL. UM TL WJ FPS 8 IT5 ~ IT6 之 间 ， 表 面 粗糙 度 值 Ra 为 
0.4 -0.8um, 

主轴 加 工 工 艺 过 程 可 划分 为 三 个 加 工 阶段 ， 即 粗 加 工 阶段 (包括 铣 端面 、 加 
工 顶尖 孔 、 粗 车 外 圆 等 ) ; 半 精 加 工 阶段 ( 半 精 车 外 圆 ， 钻 通 和 孔 、 夺 锥 面 、 锥 了 筷 ， 
钻 大 头 端面 各 孔 ， 精 车 外 圆 等 ) ; 精 加 工 阶段 (包括 精 铣 键 槽 ， 粗 、 精 磨 外 圆 、 锥 
面 、 狼 孔 等 ) 。 

在 机 械 加 工 工 序 中 间 尚 需 插入 必要 的 热处理 工序 ， 这 就 决定 了 主轴 加 工 各 主 
要 表面 总 是 循 着 以 下 顺序 的 进行 ， 即 粗 车 一 调 质 (预备 热处理 ) 一 半 精 车 一 精 
车 一 漆 火 一 回 火 〈 最 终 热处理 ) 一 粗 磨 一 精 磨 。 

综 上 所 述 ， 主 轴 主 要 表面 的 加 工 顺序 安排 如 下 : 

外 圆 表面 粗 加 工 (以 顶尖 孔 定位 ) 一 外 圆 表面 半 精 加 工 〈 以 顶尖 孔 定 位 ) 一 
钻 通 孔 〈 以 半 精 加 工 过 的 外 圆 表面 定位 ) 一 锥 孔 粗 加 工 〈 以 半 精 加 工 过 的 外 圆 表 
面 定位 ， 加 工 后 配 锥 堵 ) 一 外 圆 表面 精 加 工 〈 以 锥 墙 顶 尖 孔 定位 ) 一 锥 孔 精 加 工 
(以 精 加 工 外 圆 面 定位 ) 。 

当主 要 表面 加 工 顺序 确定 后 ， 就 要 合理 地 插 人 非 主要 表面 加 工 工 序 。 对 主轴 
来 说 非 主要 表面 指 的 是 螺 孔 、 键 槽 、 螺 纹 等 。 这 些 表面 加 工 一 般 不 易 出 现 废品 ， 
所 以 尽量 安排 在 后 面 工序 进行 ， 主 要 表面 加 工 一 旦 出 了 废品 ， 非 主要 表面 就 不 需 
加 工 了 ， 这 样 可 以 避免 浪费 工时 。 但 这 些 表面 也 不 能 放 在 主要 表面 精 加 工 后 ， 以 
防 在 加 工 非 主要 表面 过 程 中 损伤 已 精 加 工 过 的 主要 表面 。 

对 几 是 需要 在 滩 人 硬 表面 上 加 工 的 螺 了 筷 、 键 槽 等， 都 应 安排 在 汉 火 前 加 工 。 非 
滩 便 表面 上 晤 了 筷 、 键 权 年 一 般 在 外 辆 精 和 车 之 后 、 精 磨 之 前 进行 加 工 。 主 轴 蝶 纹 ， 
因 它 与 主轴 支承 轴 贷 之 间 有 一 定 的 同 轴 度 要 求 ， 所 以 螺纹 安排 在 以 非 滩 火 一 回 火 
为 最 终 热 处 理工 序 之 后 的 精 加 工 阶 段 进 行 ， 这样 半 精 加 工 后 残余 应 力 所 引 起 的 变 
形 和 热处理 后 的 变形 ， 就 不 会 影响 螺纹 的 加 工 精 度 。 

5. CA6140 车 床 主轴 加 工 工艺 过 程 

表 3-1-1 列 出 了 CA6140 车 床 主轴 的 加 工 工艺 过 程 。 

生产 类 型 : 大 批 生 产 ; 材料 牌号 : 45 8; 毛 坏 种 类 : 模 锯 件 。 









































表 3-1-1 CA6140 车 床 主 轴 的 加 工 工艺 过 程 
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端面 名 
— i 毛坯 外 圆 中 心 孔 机 床 
中 心 孔 
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| 





( 续 ) 
序号 | 工序 名 称 工序 内 容 s f a£ l 设 & 
6 | 粗 车 外 加 顶尖 孔 。 ”| 多 刀 半 自动 车 床 





es 
8 。 库 大 端 各 部 们 车 大 端 外 圆 、 短 锥 、 端 面 及 台阶 卧 式 车 床 








o 库 小 端 各 部 们 仿 形 车 小 端 各 部 位 外 圆 顶尖 孔 仿 形 车 床 
10 后 深 孔 ëk $48mm 通 孔 两 端 支 承 轴 颈 深 孔 钻床 
` 端 锥 孔 (Bú 1: 20 锥 堵 ， 涂 色 法 检查 
本 下 两 端 支承 轴 颈 卧 式 车 床 
接触 率 三 50% ) 
端 锥 孔 ( 配 莫 氏 6 Ela. 涂 色 } 
i [asas | | 甲 式 车 床 


仿 查 接触 率 三 30% ) 、 外 短 锥 及 端面 


13 pH L 钻 大 尖端 面 各 了 筷 XV #fE4L J! pH K 


Jay 2 Ps 1288 90g5 、 短 锥 及 莫 氏 6 号 w 
14 | 热处理 ee s PSI kt S 


15 精 千 外 圆 精 车 各 外 圆 并 切 槽 、 倒 角 #fË Y IN NL 数控 车 床 

















16 粗 磨 外 圆 粗 磨 75h5. 、490g5 、 中 105hs 外 圆 锥 堵 顶 尖 孔 组 合 外 圆 磨 床 
粗 磨 大 端 粗 磨 大 端 内 锥 孔 ( 重 配 英 氏 6 号 锥 坪 ， BI x KH t 2 

17 [JES K 
涂 色 法 检查 接触 率 宇 40% ) 475h5 外 圆 So 

18 花 键 铣床 

中 80hs 及 M115mm N N 
19 T. 立 式 铣床 
20 23 三 处 螺纹 ( 与 螺母 HEI [Jl ZS |. FEFoK34 JK 





21 精 磨 外 圆 精 磨 各 外 圆 及 户 、F 两 端面 锥 墙 顶 尖 了 筷 外 圆 磨床 
22 “| 粗 磨 外 锥 面 | ” 粗 磨 两 处 1: 12 外 锥 面 锥 墙 顶 尖 了 筷 专用 组 合 磨床 
23 “| 精 磨 外 锥 面 | ” 精 磨 两 处 1:12 外 锥 面 、D 端面 及 短 锥 面 锥 墙 顶 尖 了 筷 专用 组 合 磨 床 


精 磨 大 端 | ” 精 磨 大 端 莫 氏 6 号 内 锥 孔 (BU, 涂 色 | ”前 支承 轴 绒 及 
24 2 
锥 孔 | 法 检查 接触 率 >709%6 ) ss | P h 


25 HL 端面 孔 去 镜 边 倒 角 ， 去 毛刺 











前 支承 轴 公 及 
475h5 外 圆 


26 检验 按 图 样 要 求全 部 检验 专用 检 具 





案例 2 传动 轴 的 加 工 


关 零 件 的 结构 特 氮 及 功用 
a 中 最 常用 的 一 种 典型 零件 ， 虽 然 不 同 的 轴 类 零件 结构 形状 各 异 ， 
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但 由 于 它们 主要 用 于 支撑 齿轮 、 带 轮 等 传动 零件 ， 并 传递 运动 和 转 矩 ， 所 以 其 结 
构 上 一 般 总 少不了 圆柱 面 、 圆 锥 面 、 人 台阶、 端面 、 轴 肩 、 螺 纹 、 螺 尾 退 刀 权 、 砂 
轮 越 程 模 和 键 槽 等 。 外 圆 用 于 安 竣 轴承、 齿轮 和 带 轮 等 ; 轴 肩 用 于 轴 上 和 零件 和 轴 
本 身 的 轴 向 定位 ; 螺纹 用 于 安装 各 种 锁 紧 螺母 和 调整 螺母 ; 螺 尾 退 刀 槽 供 加 工 螺 
纹 时 退 刀 用 ; 砂轮 越 程 醒 则 是 为 了 能 同时 正确 地 磨 出 外 圆 和 端面 ; 键 槽 用 来 安装 
键 ， 以 传递 转 和 矩 和 运动 。 

图 3-2-1 所 示 传 动 轴 是 轴 类 零件 中 用 得 最 多 、 结 构 最 为 典型 的 一 种 台阶 轴 ， 现 
以 其 为 例 ， 来 分 析 轴 类 零件 的 车 削 工 艺 。 
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材料 :40Cr 
数量 :5 PE 
调 质 处 理 : 220—240HBW 


图 3-2-1 传动 轴 


2. 轴 类 零件 的 技术 要 求 

(1) 尺寸 精度 ” 轴 肛 是 轴 类 零件 的 主要 表面 ， 它 直接 影响 轴 的 回转 精度 和 工 
作 状 态 ， 轴 颂 的 直径 精度 根据 其 使 用 要 求 通 常 为 IT6 ~ IT9， 特 别 精 密 的 轴 贷 可 
达 IT5。 

(2) 几何 形状 精度 ” 轴 有 贷 的 几何 形状 精度 一 般 限制 在 直径 公差 范围 内 。 对 几 
何 形状 精度 要 求 较 高 时 ， 可 在 夫人 件 岁 样 上 另行 规定 其 允许 的 公差 。 

(3) 位 置 精 度 ”主要 是 指 装 配 传动 件 的 配合 轴 有 横 ， 相 对 于 装配 轴承 的 文 
择 轴 有 颂 的 同 轴 度 ， 通 常用 配合 轴 颂 对 支撑 轴 贷 的 径 回 加 跳 动 来 表示 。 根 据 使 
用 要 求 ， 规定 高 精度 轴 为 0.001 ~ 0.005mm， 而 一 般 精 度 轴 为 0.01 ~ 
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0.03mm。 此 外 还 有 内 外 圆柱 面 的 同 轴 度 和 轴 回 定位 端面 与 轴线 的 垂直 度 要 
求 等 。 

(4) 表面 粗糙 度 ” 零 件 的 不 同 工 作 部 位 的 表面 ， 有 不 同 的 表面 粗糙 度 值 要 求 ， 
例如 普通 机 床 主轴 文 撑 轴 有 颈 的 表面 粗糙 度 值 Ra 为 0. 16 ~ 0.63km， 配 合 轴 颈 的 表 
面 粗糙 度 值 Ra 为 0.63 ~2.Shm， 随 着 机 器 运转 速度 的 增 大 和 精密 程度 的 提高 ， 轴 
类 零件 表面 粗糙 度 值 要 求 也 将 越 来 越 小 。 

由 图 3-2-1 及 其 装配 图 3-2-2 可 知 ， 传 动 轴 的 轴 贷 M. N 是 安装 轴承 的 支撑 轴 
贷 ， 也 是 该 传动 轴 装 入 箱 体 的 装配 基准 。 轴 中 间 的 外 圆 P 装 有 蜗轮 ， 运动 可 以 由 
蜗杆 通过 此 蜗轮 输入 传动 轴 ， 并 由 蜗轮 减速 后 ， 通 过 装 在 轴 左 端 外 圆 Q 上 的 齿轮 
将 运动 输送 出 去 。 其 中 轴 贷 M. N 和 外 圆 P. Q 尺寸 精度 高 ， 公 差 等 级 均 为 TT6 ， 
表面 粗糙 度 值 Ra 为 0.8um。 轴 肩 G、 五 、 的 表面 对 公共 轴线 4 一 B 的 端面 加 跳动 
为 0.02mm， 表 面 粗 糙 度 值 Ra 为 0. 8pm。 此 外 ， 为 提高 该 轴 的 综合 力学 性 能 ， 安 
排 有 调 质 处 理 。 
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图 3-2-2 减速 箱 轴 系 装配 图 
1 一 锁 紧 螺母 ”2 一 具 轮 3、6 一 端 盖 4 一 蜗轮 5 一 隔 套 


3. 工艺 分 析 

(1) 主要 表面 的 加 工 方法 “从 零件 图 样 上 可 知 ， 该 轴 大 部 分 为 回转 表面 ， 故 
前 阶段 加 工 应 以 车 前 为 主 。 而 表面 M. N. P. Q 尺寸 精度 要 求 很 高 ， 表 面 粗糙 度 
值 Ra 小 , 所 以 车 削 后， 还 需要 进行 麻 削 。 这 些 表面 的 加 工 顺序 为 : 粗 车 一 调 
质 一 半 精 车 一 磨 前 。 

(2) 选择 定位 基 面 ”由 于 该 轴 的 几 个 主要 配合 表面 和 台阶 面 ， 对 基准 轴线 4 一 
p 均 有 人 径 问 圆 跳 动 和 端面 圆 跳 动 的 要 求 ， 所 以 应 在 轴 的 两 端 加 工 B 型 中 心 孔 作 精 定 
位 基准 面 ， 且 应 在 粗 车 之 前 加 工 好 。 

(3) 选择 毛坯 类型” 轴 类 零件 的 毛坯 通常 选用 圆 钢 或 锻件 。 对 于 直径 相差 其 
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第 三 篇 ”典型 工件 加 工 案例 


小 、 传 递 转 矩 不 大 的 一 般 人 台阶 轴 ， 其 毛 坏 多 采用 圆 钢 ， 而 对 于 传递 较 大 转 矩 的 重 
要 轴 ， 无 论 其 轴 径 相差 多 少 、 形 状 简 单 与 否 ， 均 应 选用 锻件 作 毛 坏 ， 以 满足 其 力 
学 性 能 要 求 。 

图 3-2-1 所 示 传 动 轴 为 一 般 用 途 ， 旦 各 轴 径 相差 不 大 ， 批 量 又 小 (只 五 件 )， 
故 选 用 圆 钢 坯料 ， 材 料 为 40Cr。 

(4) 拟定 工艺 路 线 ”拟定 该 轴 工 艺 路 线 时 ， 在 考虑 主要 表面 加 工 的 同时 ， 还 
要 考虑 次 要 表面 的 加 工 和 热处理 要 求 。 要 求 不 高 的 外 圆 表面 (如 2mm 外 圆 表 
面 ) 在 半 精 车 时 就 可 以 加 工 到 规定 尺寸 ， 退 刀 槽 、 人 砂轮 越 程 权 、 倒 角 和 螺纹 ， 应 
在 半 精 车 时 加 工 ， 键 槽 在 半 精 车 后 再 行 划 线 、 铣 前 ， 调 质 处 理 安排 在 粗 车 之 后 。 
调 质 后 ,一 定 要 修 研 中 心 孔 ， 以 消除 热处理 变形 和 中 心 孔 表面 的 氧化 层 。 在 磨 前 
Bj, 一般 还 应 修 研一 次 中 心 孔 ， 以 提高 定位 精度 。 

4. 该 传动 轴 机 械 加 工 工艺 过 程 见 表 3-2-1。 


























表 3-2-1 传动 轴 机 械 加 工 工 艺 过 程 


加 工 简 图 设备 











自 定 心 卡 盘 夹 持 棒 料 毛 
坯 ， 车 右 端面 

钻 中 心 孔 ， 以 尾 座 顶尖 车 床 
XK 〈 一 夹 一 项 ) 


粗 车 外 圆 $48mm、 长 
118mm 








粗 车 外 圆 837mm、 长 66mm 


调头 夹 b48mm 外 圆 处 ， 
车 端面 ， 保 证 总 长 259mm 
钻 中 心 孔 ， 以 尾 座 顶 尖 
支承 (一 夹 一 顶 ) | . 
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加 工 简 图 








Tj | TJ fi 
4 H | 修 研 两 端 中 心 孔 


| 046 DB. Blfü 


两 顶尖 装 夹 工件 
(1) 半 精 车 外 圆 $46. 5mm + 
0. Imm， 左 端 踢 轴 端 120mm 
半 精 车 外 圆 $35. Smm + 








(2) 


0. 1mm， 左 端 距 轴 端 68mm 
半 精 车 外 圆 4240. 
长 16mm 
(4) = Ab UJRB 
5 | (5) 三 处 倒 角 C1 
调头 两 顶尖 装 夹 车 外 圆 
和 52mm 到 尺寸 ， 左 端 距 轴 





(3) 








端 139mm 
车 外 圆 444mm 到 尺寸 ， 
左 端 距 轴 端 99mm 
半 精 车 外 圆 $835. 5mm + 
0. 1mm， 左 问 距 轴 端 95mm 
半 精 车 外 圆 030. Smm + 
O.1mm, ZE 30 38mm 
半 精 车 外 圆 ，‰24 -0 mm. 
长 18mm 


四 处 倒 角 Cl 


车 螺纹 























两 顶尖 装 夹 工件 ， 和 车 螺 
纹 M24 x 1.5$-6g， 调 头 两 
顶尖 装 夹 





车 男 一 端 螺纹 ， 和 车 螺纹 
M24 x1.5-6g 
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一 0.2 






—0.1 
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M24X1.5—-6g 
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( 续 ) 
工序 内 容 加 工 简 图 设备 
划 键 权 及 一 个 止 动 垫 圈 
槽 加 工 线 
mun taenm — 
,1) RM, W Dmm. W = = 铣 刀 




















8 铣床 
或 立 
Pü 
£ A Wa IË 23JJ 8 [6] 88. u 
6mm. Z& 3mm 
9 s s 
两 顶尖 装 夹 工件 磨 外 国 二 
ja0mm 0 00650m,. 2638 到 “砂轮 
磨 人 台 肩 区 
腾 外 圆 ‰$mm + 上 0. 008mm, | = = 2 
i 并 靠 麻 台 户 / | — P 





调 涉 、 两 项 尖 装 来 工 件 ， 
磨 外 加 835mm + 上 0. 008mm 





(3) 


G35+0.008 
ó30+0.0065 





35+0.008 
$46+0.008 





麻 外 同 446mm + 上 0. 008mm, 
并 徘 磨 台 肩 C 


(4) 
11 按 图 样 要 求全 部 检验 





案例 3 主轴 零件 的 加 工 


1. 车 淹 加 工 

图 3-3-1 为 一 根 和 用 主轴 。 以 车 削 加 工 工 艺 为 基础 ， 举 例 说 明 ， 
CA6140 如 何 完 成 轴 类 零件 的 外 圆 、 端 面 、 内 孔 、 内 螺纹 、 人 台阶 、 权 的 切 
HJH T. 
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图 3-3-1 泵 用 主轴 
3. 加 工 工序 编排 ( 见 表 3-3-1) 














Ls, T 序 内 容 设备 
10 毛坯 锻造 

20 车 : 粗 车 各 部 外 圆 及 端面 CA6140 
30 热 : 调制 调制 炉 
40 车 : 粗 车 两 端面 ， 钻 顶尖 孔 ，M12 螺纹 孔 CA6140 
50 车 : 半 精 车 杆 部 外 圆 CA6140 
60 车 : 精 车 大 端 外 圆 及 端面 CA6140 
70 车 : UJ FB888 CA6140 
80 h: 铬 中 心 深 孔 、 横 和 孔 Z512 
90 热 : UL 氮 化 炉 
100 钳 : 人 研 双 顶 尖 孔 JI PS Ë 
110 磨 ， 精 磨 干部 外 辆 MB1632 
120 钳 : 清洗 去 刺 清洗 机 
130 终 检 、 入 库 








4. 各 加 工 工 序 及 工 步 

工序 10: 毛坯 锻造 

中 120mm x 240mm >。 

工序 20: 车 一 一 粗 车 各 部 外 圆 及 端面 

(1) 卡 杆 部 ”车 $8113mm 外 径 成 ， 车 大 端面 见 平 。 
(2) 倒 头 夹 $113mm 外 径 ( 见 图 3-3-2) 
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全 部 “7 

楼 边 倒 角 C1 

未 注 倒 角 R2mm 





G113 


图 3-3-2 工序 20 图 


1) 小 端面 锁 A3 中 心 孔 。 

2) p58mm 外 径 车 成 ， 保 证 法 兰 厚度 28mm, |] fj R2mm。 
3) 953mm 外 径 车 成 ， 保 证 长 度 尺 寸 135Smm， 圆 角 R2mm. 
4) $43mm 外 径 车 成 ， 保 证 长 度 尺 寸 178mm， 圆 角 R2mm。 
5) $12mm 外 径 车 成 ， 保 证 长 度 太 寸 223 "0 mm. 

6) 校 边 倒 角 C1。 

夹具 : 自 定 心 卡 盘 。 

刀具 : 外 圆 车 刀 、 端 面 车 刀 、A3 中 心 钻 。 

量具 : 游标 卡尺 0 ~ 150mm。 

工序 30: 热 一 一 调制 

工序 40: 车 一 一 粗 车 两 端面 ， 外 顶尖 孔 ，M12 螺纹 孔 (LE 3-3-3) 








6.3 
N 


区 


Ë | 


: 
Z 
| 





图 3-3-3 工序 40 图 
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(1) FM 

1) OO BI Du,>F-_ 

2) 车 g112mm 外 圆 ， 长 度 大 于 27mm。 

3) 和 钻 项 尖 孔 。 

(2) 夹 $112mm 外 径 车 452mm 外 径 ( 见 图 3-3-3) 


3.2 
未 注 圆 角 R1.6 





图 3-3-4 工序 50 图 


(3) 夹 $112mm 外 径 ， 中 心 架 $52mm 处 

1) 车 小 端面 ， 保 证 总 长 221 mm。 

2) #H M12 螺纹 底 孔 $10. 2mm， 保 证 深度 34 mm. 

3) J h bl3mm fL, 保证 深度 9. Smm 。 

4) 饮 钼 60° 顶 尖 孔 ， 保 证 尺寸 $418. 1mm, Z&4.4mm. 

5) 攻 M12 螺纹 ,保证 深度 28 "mm。 

夹具 : 上 自 定 心 卡 盘 、 中 心 架 。 

刀具 : 2F4 227]. wal8 J. ERM 0 H. Ó10.2mm 有 奢 花 销 、413mm KA h. 
M12 丝锥 。 

量具 : 263 M12、 游 标 卡 尺 0 ~ 150mm。 

工序 50: 车 一 一 半 精 车 杆 部 外 加 

顶 两 端 ( 见 图 3-3-4)。 

按照 工艺 尺寸 车 成 ， 外 圆 留 0. 5mm 余 量 ， 端 面 留 0. 2mm 余 量 。 

夹具 : 顶尖 。 

刀具 : 外 圆 车 刀 、 端 面 车 刀 。 

量具 ， 游标 卡尺 0 ~ 130mm ， 外 径 千 分 尺 25 ~50mm、 外 径 千 分 尺 50 ~75mm。 

工序 60: 车 一 一 精 车 大 端 外 圆 及 端面 ( 见 图 3-3-5) 
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图 3-3-5 工序 60 图 


ó55.1 0 





夹 55.11 mm 处 ， 以 75mm 端面 轴 问 定位 : 
按照 工艺 尺寸 车 成 

夹具 : 目 定 心 卡 盘 。 

刀具 : 外 圆 车 刀 、 闯 面相 刀 。 

量具 . 外 径 千 分 尺 25 ~50mm、 外 径 千 分 尺 100 ~ 125mm. 
工序 70: 车 一 一 切 卡 圈 档 ( 见 图 3-3-6) 





+0.1 


121.75 0 


图 3-3-6 工序 70 图 
je KW, IBU ]NYO : 
按照 工艺 尺寸 切 卡 圈 槽 
夹具 : 目 定 心 卡 盘 、 顶 尖 。 
刀具 : 切 模 刀 。 
量具 : 专用 窒 板 、 游 标 卡 尺 0 ~ 130mm 。 
工序 80; 销 一 一 外 中 心 深 筷 、 横 孔 ( 见 图 3-3-7) 





se 





4 
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图 3-3-7 工序 80 图 








使 用 专用 夹具 : 

1) 外 $6mm x 150mm 中 心 深 筷 成 ， 保证 尺寸 130mm 。 
2) #H mm 横 孔 成 ， 保 证 尺寸 30mm 、73mnm 。 
夹具 : 专用 夹具 。 

刀具 : gp6mm JJI EZE ÓH, jb6mm 麻花 钻 。 

量具 : 游标 卡尺 0 ~ 150mm。 

工序 90: 热 一 一 氧化 

工序 100: 钳 一 一 研 双 顶尖 了 筷 (LES 3-3-8) 











图 3-3-8 工序 100 图 


使 用 60° FE PS dF] Int L - 

工序 110: 磨 一 一 精 磨 外 圆 ( 见 图 3-3-9) 

双 顶 尖顶 两 端 : 

采用 切入 磨 法 ， 按 照 工 艺 尺 十 要 求 ， 磨 外 圆 靠 $75mm 端面 成 。 
夹具 : 双 顶 尖 。 

刀具 : 砂轮 。 

量具 . 外 径 千 分 尺 2$ ~$0mm、 外 径 生 分 尺 50 -75mm. 

工序 120: 钳 一 一 清洗 去 刺 

工序 130: 终 检 、 入 库 


=Ë H ZU TIEIT =Í 





+0.1 


121.8 0 


图 3-3-9 工序 110 图 


案例 4 固定 套 的 加 工 


1. 套 类 零件 的 结构 特点 及 功用 

套 类 去 件 一 般 由 外 圆 、 内 孔 、 问 面 、 人 台阶 和 沟 槽 等 旋转 表面 组 成 。 其 主要 特 
点 是 内 、 外 旋转 表面 的 同 轴 度 要 求 较 高 ， 有 的 零件 壁 较 清 ， 加 工 过 程 中 兄 变 形 。 
套 类 零件 在 机 顺 中 通 尝 起 支撑 、 导 回 、 联 接 及 轴 加 定位 等 作用 ， 使 用 时 承受 进 给 
JJ Ay u] JJ 

2. 套 类 零件 的 技术 要 求 

套 类 零件 的 主要 表面 是 孔 和 外 加 ， 其 主要 技术 要 求 如 下 . 

(1) 内 孔 ” 内 孔 是 套 类 零件 起 支撑 或 导向 作用 的 最 主要 表面 ,通常 与 运动 
的 轴 、 刀 具 或 活 窜 相配 合 。 了 和 孔 的 直径 公 差 等 级 一 般 为 IT7 级 ， 精 密 轴 套 取 IT6 。 
孔 的 形状 精度 应 控制 在 孔径 公差 以 内 ， 对 有 些 精密 轴 套 可 控制 在 孔径 公差 的 
1/3 ~ 1/2 ， 甚 至 更 严 。 对 于 长 的 套 简 ， 除 了 圆 度 要 求 外 ， 还 应 注意 孔 的 圆柱 上 度 
和 和 妃 轴 线 的 直线 度 要 求 。 为 了 保证 套 类 零件 的 功用 和 提高 其 耐 麻 性 ， 内 孔 表面 
的 表面 粗糙 度 值 Ra 控制 在 0.16 ~1.6um 范 围 内 ， 有 的 要 求 更 高 ， 可 大 
0.04um. 

(2) 外 圆 2FbDij-— J 6 2S2= FEB 2 Pe ke lñi, jBb 36 Pl pha Buruk k 98 Bu € [nil 
箱 体 或 机 架 上 的 孔 相 联接 。 外 径 尺 寸 公差 等 级 通常 取 IT6 ~ IT7 级 ; 形状 精度 控制 
在 外 径 公 差 以 内 ， 表 面 粗 糙 度 值 Ra 为 0.4~3.2pm。 

(3) 位 置 精 度 ”大 套 类 零件 的 最 终 加 工 (主要 指 内 孔 ) 是 在 装配 前 完成 的 ， 
其 内 、 外 圆 之 间 的 同 轴 度 要 求 较 高 ， 一 般 为 0.01 ~0.05pm; 知 孔 的 最 终 加 工 将 套 
装 和 人 机 座 后 进行 ， 则 装配 前 其 内 外 圆 间 的 同 轴 度 要 求 较 低 ， 因 内 孔 还 要 精 加 工 ， 
各 套 简 的 端面 (包括 人 台阶) 在 使 用 中 承受 轴 癌 载 集 或 在 加 工 中 作为 定位 基准 时 ， 
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其 内 孔 轴 线 与 端面 的 垂直 度 一 般 为 0.01 ~0.05pm。 

3. 工艺 分 析 

(1) 主要 表面 的 加 工 方法 “ 套 类 零件 的 主要 表面 是 内 孔 和 外 圆 ， 而 外 圆 和 端 
面 的 加 工 方法 与 轴 类 零件 相似 。 

套 类 零件 的 内 孔 加 工 方法 有 以 下 几 种 : &RfL. p fL. @#=fL. £f. Pf... 3 
孔 、 研 磨 孔 及 滚 压 加 工 。 其 中 销 孔 、 扩 孔 及 铀 孔 作 为 粗 加 工 与 半 精 加 工 (5 é fL 
也 可 作为 精 加 工 ) ， 而 贸 孔 、 磨 孔 、 玉 孔 、 人 研磨 孔 、 拉 和 孔 及 深 压 加 工 ， 则 作为 孔 的 
精 加 工 方 法 。 

孔 加 工 方法 的 选择 ， 需 根据 孔径 大 小 、 次 度 与 孔 的 精度 和 表面 粗糙 度 ， 以 及 
工件 的 结构 形状 、 材 料 和 和 孔 在 工件 上 的 部 位 和 批量 而 定 。 下 面 列 出 选择 孔 的 加 工 
方案 时 ， 通 党 考虑 的 原则 : 

1) 当 孔 径 较 小 时 (450mm 以 下 )， 大 多 数 采 用 和 外、 扩 、 饮 方案 ， 其 精度 与 生 
产 率 均 很 高 。 

2) 当 孔 径 较 大 时 ， 大 多 采用 钻 孔 后 铂 孔 或 直接 铀 孔 (已 有 和 铸 出 孔 或 锻 出 孔 
时 ) ， 并 增加 进一步 精 加 工 的 方案 。 

3) 箱 体 上 的 孔 多 采用 粗 尔 、 精 匀 、 浮 动 匀 孔 ,所 简 件 的 孔 则 多 采用 精 匀 后 玲 
磨 或 深 压 加 工 。 

4) 深 便 和 父 简 去 件 ， 多 采用 麻 孔 方案 。 磨 孔 同 样 可 以 获得 很 高 的 精度 和 较 小 的 
表面 粗糙 度 值 。 对 于 精密 套 筒 ， 还 应 增加 对 和 孔 的 精密 加 工 ， 如 高 精度 磨 削 、 斑 磨 、 
研磨、 抛光 等 方案 。 

(2) 选择 定位 基 面 ， 套 类 零件 在 加 工时 的 定位 基 面 主要 是 内 孔 和 外 圆 。 因 为 
以 内 孔 〈 或 外 圆 ) 作为 定位 基 面 ， 容 易 保 证 加 工 后 套 类 零件 的 形状 、 位 置 精 度 ， 
但 在 一 般 情况 下 ， 多 采用 内 和 孔 定位 。 这 是 因为 夹具 ( 心 轴 ) 结构 简单 ， 容 易 制造 
得 很 精确 ， 同 时 心 轴 在 机 床上 的 装 夹 误差 较 小 。 此 外 ， 加 工 套 类 零件 时 ， 为 了 获 
得 较 高 的 位 置 精度 ， 负 采用 互 为 基准 、 反 复 加 工 的 原则 ， 以 不 断 提 高 定位 基准 的 
定位 精度 。 

(3) 保证 工件 的 形状 位 置 误 差 精 度 要求 较 高 的 套 类 零件 ， 其 形状 位 置 精度 
一 般 都 有 较 高 的 要 求 。 为 了 保证 这 些 要 求 ， 在 加 工 中 应 特别 注意 装 夹 方法 ， 
例如 : 

1) 对 于 加 工 数 量 较 少 、 精 度 要 求 较 高 的 零件 ， 可 在 一 次 装 夹 中 尽 可 能 将 内 、 
外 圆 面 和 端面 全 部 加 工 完 毕 ， 这 样 可 以 获得 较 高 的 位 置 精度 。 

2) 以 工件 内 孔 定 位 时 ， 采 用 心 轴 装 夹 ， 加 工 外 圆 和 端面 。 这 种 方法 能 保证 很 
高 的 同 轴 度 ， 在 套 类 零件 加 工 中 得 到 广泛 的 应 用 。 

3) 符 以 外 圆 定 位 时 ， 用 软 爪 卡 盘 或 弹 往 套 简 夹具 装 夹 ， 加 工 内 孔 和 端面 。 此 
法 装 夹 工件 迅速 、 可 靠 ， 且 不 易 夹 伤 工 件 表 面 。 

4) 加 工 薄 壁 套 类 零件 时 ， 防 止 变形 是 关键 ， 为 此 党 采用 开 缝 套 简 、 软 爪 卡 盘 
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和 专用 夹具 装 来， 以 防止 工件 由 于 夹 紧 力 而 引起 的 内 孔 加 工 后 产生 的 变形 。 

(4) 保证 表面 质量 要 求 ” 由 于 套 类 零件 的 内 孔 是 支撑 面 或 配合 表面 ， 
为 了 减少 磨损 ， 其 表面 粗糙 度 均 要 求 很 高 。 ee 
因素 ， 是 内 孔 车 刃 的 刚性 和 排 导 问题 。 为 此 ， 在 尽量 增加 刀 柄 截面 积 、 
To 
施 ， 同 时 还 应 注意 提高 内 孔 车 刀 的 刃 麻 质量 ， 合 理 选 择 切 削 用 量 ， 充 分 使 
用 切削 液 。 

(5) 正确 安排 加 工 顺 序 “一般 加 工 套 类 零件 ， 应 重点 保证 内 外 圆 面 的 同 轴 度 
和 相关 端面 对 轴线 的 垂直 度 要求 。 其 车 加 工 顺序 的 安排 可 参考 如 下 方式 : 

粗 车 奖 面 一 粗 车 外 圆 一 销 孔 (p fL) 一 粗 车 孔 (6 pe du) 一 (以 外 圆 为 
定位 基准 一 半 精 车 或 精 车 外 圆 一 半 精 车 或 精 车 内 孔 (A e nk E fL) 或 以 内 孔 
为 定位 基准 一 半 精 车 或 精 车 内 孔 (a ge uk Pe fL) 一 半 精 车 或 精 车 外 圆 ) 一 精 
车 端面 一 倒 角 。 

现 以 图 3-4-1 所 示 固 定 套 为 例 ， 具 体 分 析 其 车 前 工艺 

其 余 S7 


倒 角 C! 
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图 3-4-1 国定 套 





1) 该 零件 主要 表面 的 尺 十 精度、 形状 、 位 置 精 度 及 表面 粗糙 度 要求 都 比较 
高 。 端 面 P 为 固定 套 在 机 座 上 的 轴 向 定位 面 ， 并 依靠 $40k6 外 圆 与 机 座 孔 过 渡 配 
合 ; 内 孔 $22H7 与 运动 轴 间 际 配 合 ， 起 文 撑 作用 。 

2) 考虑 该 零件 使 用 时 要 求 耐 磨 ， 故 其 材料 选用 铸铁 为 好 ， 又 由 于 其 轴 径 相差 
不 大 ， 故 选 铸铁 棒 料 作 毛 坏 较 合适 

3) 为 确保 零件 质量 ， 对 铸件 坏 料 应 进行 退火 处 理 。 

4) 由 于 零件 精度 要 求 较 高 ， 故 加 工 过 程 应 划分 为 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 等 
阶段 。 


5) 为 满足 同 轴 度 和 垂下 上 度 等 位 置 精度 要 求 ， 应 以 内 了 筷 为 定位 基准 ， 配 以 小 锥 
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度 心 轴 ， 用 两 顶尖 闻 夹 方式 ， 精 车 外 圆 和 端面 。 

6) 精 加 工 内 孔 时 ， 以 粗 车 后 的 b42mm 外 圆 作 定位 基准 ， 将 2mm 外 
同 问 面 车 平 。 由 于 有 一 定 批 量 , 为 提高 生产 率 ， 内 孔 采 用 扩 了 筷 一 锐 前 加 工 
为 好 。 


4. 固定 套 的 工艺 过 程 ( 见 表 3-4-1) 





表 3-4-1 固定 套 的 工艺 过 程 


工序 号 | 工 步 工序 内 容 


铸造 棒 料 $58mm x 320mm, 
退火 196 ~229HBW 

四 件 同 时 粗 车 各 外 圆 

目 定 心 卡 盘 夹 外 圆 

车 端面 

销 中 心 孔 并 以 尾 座 文 承 


车 外 圆 $54mm 长 (72 x4 + 
4 x3)mm 
( UJ J] %a) 











20 


(4) 分 四 段 车 外 圆 442mm x (58 + 
4) mm 


(5) 切 槽 〈 四 处 ) ， 深 12mm 


目 定 心 卡 盘 夹 持 找 正 ， 外 和 孔 
中 19mm 成 单 件 








30 








目 定 心 卡 盘 夹 持 $40mm 处 ， 
找 正 ， 车 端面 见 平 
半 精 车 $21.8 ` mm 


车 内 台阶 孔 $30mm， 
ee 
40 9. 5mm 


£##fL 822H7 至 尺寸 要 求 


车 $52mm 外 圆 至 尺寸 要 求 











精 车 b52mm 端面 ， 保 证 内 从 
阶 孔 深 9mm 











倒 角 C1 
倒 角 C1 
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精 车 $46K6 外 圆 至 尺寸 要 求 
精 车 台阶 平面 尺寸 12 l mm 
(2) I 2 Pe 
至 尺寸 要 求 EGG 
(3) 精 车 端面 ， 取 总 长 70mm 
切中 部 沟 柳 ,保证 30mm 的 
距离 至 尺寸 要 求 
(3) 切断 台阶 沟 权 至 尺寸 要 求 
外 倒 角 C1 


(4) 








用 软 爪 夹 持 $52mm 处 倒 内 倒 


角 
0  ZZZZZ 


pA 
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A-1 职业 概况 


1. 职业 名 称 

= 

2. 职业 定义 

操作 车 床 ， 在 工件 旋转 表面 进行 切削 加 工 的 人 员 。 

3. 职业 等 级 

本 职业 共 设 五 个 等 级 ， 分 别 为 : 初级 (国家 职业 资格 五 级 ) 、 中 级 〈 国 家 职 ， 


资格 四 级 ) 、 融 级 (国家 职业 资格 三 级 )、 技 师 (国家 职业 资格 二 级 )、 局 级 拉 师 
(国家 职业 资格 一 级 ) 。 


活 ， 


4. 职业 环境 

室内 ， 和 常温 。 

5. 职业 能 力 特 征 

具有 一 定 的 学 习 和 计算 能 力 ; 具有 一 定 的 空间 感 和 形体 知觉 ; 手指、 手臂 灵 
动作 协调 。 

6. 基本 文化 程度 

初中 毕业 。 

7. 培训 要 求 

(1) 培训 期 限 全 日 制 职业 技术 学 校 教 育 ， 根 据 其 培养 目标 和 教学 计划 确定 。 

















Trak r UI BHI. 初级 不 少 于 420 标准 学 时 ， 中 级 不 少 于 350 标准 学 时 ， 高 级 不 少 于 
280 标准 学 时 ， 技 师 不 少 于 245 标准 学 时 ， 高 级 技师 不 少 于 175 标准 学 时 。 


(2) 培训 教师 “培训 初级 、 中 级 、 高 级 的 教师 应 具有 本 职业 技师 及 以 上 职 、 


资格 证 书 或 相关 专业 中 级 及 以 上 专业 技术 职务 任职 资格 ; 培训 技师 的 教师 应 具有 
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本 职业 高 级 技师 职业 资格 证 书 或 相关 专业 高 级 专业 技术 职务 任职 资格 ; 培训 高 级 
技师 的 教师 应 具有 本 职业 高 级 技师 职业 资格 证 书 2 年 以 上 或 相关 专业 高 级 专业 技术 
职务 任职 资格 。 

(3) 培训 场地 设备 ”满足 教学 需要 的 标准 教室 和 具有 相应 机 床 设备 及 必要 的 
刀具 、 工 具 、 夹 具 、 量 具 及 机 床 辅助 设备 的 场地 。 

8. 鉴定 要 求 

(1) 适用 对 象 ”从 事 或 准备 从 事 本 职业 的 人 员 。 

(2) 申报 条 件 

一 一 初级 (具备 以 下 条 件 之 一 者 ) 

1) 经 本 职业 初级 正规 培训 达 规 定 标准 学 时 数 ， 并 取得 结业 证 书 。 

2) 在 本 职业 连续 见习 工作 2 年 以 上 。 

3) 本 职业 学 徒 期 满 。 

一 一 中 级 (具备 以 下 条 件 之 一 者 ) 

1) 取得 本 职业 初级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 3 年 以 上 ,经 本 职 
业 中 级 正规 培训 达 规 定 标准 学 时 数 ， 并 取得 结业 证 书 。 

2) 取得 本 职业 初级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 5 年 以 上 。 

3) 连续 从 事 本 职业 工作 7 年 以 上 。 

4) 取得 经 人 力 资 源 和 社会 保障 行政 部 门 审核 认定 的 、 以 中 级 技能 为 培养 目标 
的 中 等 及 以 上 职业 学 校本 职业 (专业 ) 毕业 证 书 。 

一 一 高 级 (具备 以 下 条 件 之 一 者 ) 

1) 取得 本 职业 中 级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 4 年 以 上 ， 经 本 职 
业 高 级 正规 培训 达 规 定 标准 学 时 数 ， 并 取得 结业 证 书 。 

2) 取得 本 职业 中 级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 6 年 以 上 。 

3) 取得 高 级 技工 学 校 或 经 人 力 资 源 和 社会 保障 行政 部 门 审核 认定 的 、 以 高 级 
技能 为 培养 目标 的 高 等 职业 学 校本 职业 (专业 ) 毕业 证 书 。 

4) 取得 本 职业 中 级 职业 资格 证 书 的 大 专 及 以 上 本 专业 或 相关 专业 毕业 生 ， 连 
续 从 事 本 职业 工作 2 年 以 上 。 

一 一 技师 (具备 以 下 条 件 之 一 者 ) 

1) 取得 本 职业 高 级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 5 年 以 上 ， 经 本 职 
业 技 师 正 规 培 训 达 规定 标准 学 时 数 ， 并 取得 毕 结业 证 书 。 

2) 取得 本 职业 高 级 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 7 年 以 上 。 

3) 取得 本 职业 高 级 职业 资格 证 书 的 高 级 技工 学 校本 职业 (专业 ) 毕业 生 和 大 
专 以 上 本 专业 或 相关 专业 的 毕业 生 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 2 年 以 上 。 
高 级 技师 (具备 以 下 条 件 之 一 者 ) 

1) 取得 本 职业 技师 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 3 年 以 上 ,经 本 职 
业 高 级 技师 正规 培训 达 规 定 标准 学 时 数 ， 并 取得 毕 结业 证 书 。 



























































281 


车 工 岗位 手册 





2) 取得 本 职业 技师 职业 资格 证 书后 ， 连 续 从 事 本 职业 工作 5 年 以 上 。 

(3) 鉴定 方式 “分 为 理论 知识 考试 和 技能 操作 考核 。 理 论 知 识 考试 采用 闭卷 笔 
试 等 方式 ; 技能 操作 考核 采用 现场 实际 操作 方式 。 理 论 知 识 考试 和 技能 操作 考核 均 实 
行 百分制 ,成绩 丝 达 60 分 及 以 上 者 为 合格 。 技 师 、 高 级 技师 还 须 进行 综合 评审 。 

(4) 考评 人 员 与 考生 配 比 ”理论 知识 考试 考评 人 员 与 考生 配 比 为 1:15， 每 个 
标准 教室 不 少 于 2 名 考评 人 员 ; 技能 操作 考核 考评 员 与 考生 配 比 为 1:8， 且 不 少 于 
3 名 考评 员 ; 综合 评审 委员 不 少 于 3 A. 

(5) 鉴定 时 间 ”理论 知识 考试 不 少 于 90min; 技能 操作 考核 时 间 : 初级 不 少 于 
90min， 中 级 不 少 于 120min， 高 级 不 少 于 210min， 技 师 不 少 于 300min， 高 级 技师 不 
少 于 210min， 综 合 评 审 时 间 不 少 于 30min。 

(6) 鉴定 场所 、 设 备 ” 理 论 知 识 考 试 在 标准 教室 里 进行 ， 技能 操作 考核 在 具 
有 必要 的 和 车床、 刀具 、 工 具 、 夹 具 、 量 具 、 量 仪 以 及 机 床 附 件 的 场所 进行 。 


A-2 基本 要 求 


1. 职业 道德 

职业 道德 基本 知识 

(1) 职业 守则 

1) 这 守 法 律 、 法 规 和 有 关 规 定 。 

2) 爱 浆 敬业 、 具 有 高 度 的 贡 任 心 。 

3) 严格 执行 工作 程序 、 工 作 规 范 、 工 艺 文 件 和 安全 操作 规程 。 
(2) 基础 知识 

1) 机 械 制图 与 机 械 识 图 知识 

(机械 零件 制图 方法 ， 各 种 符号 表达 的 含义 。 

Q@) 识 读 轴 、 套 、 同 锥 、 管 螺纹 及 同 缴 等 简单 零件 图 。 
2) 公差 配合 与 技术 测量 知识 

(尺寸 公差 、 未 注 尺 寸 公差 、 几 何 公 差 及 表面 粗糙 度 标注 方法 及 含义 。 
@ 识别 零件 加 工 部 位 的 技术 要 求 。 

3) 数学 知识 

中 工厂 稼 用 计算 。 

@ 平面 几何 关于 角 的 一 些 基 本 概念 。 

4) 和 负 用 金属 材料 与 热处理 知识 

Q 和 常用 金属 材料 与 表示 方法 。 

@) 名 用 非 金属 材料 知识 。 

@ 识别 工件 材料 材质 的 方法 。 

出 材料 退火 、 正 火 、 湾 火 、 调 质 的 知识 。 

5) 机 械 加 工 工艺 基础 知识 
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Q) 金属 切削 加 工 方法 及 常用 设备 知识 。 
@) 机 械 加 工 工 艺 规程 制定 知识 。 





6) 钳工 相关 基础 知识 
(D) 划 线 知识 。 


四 钳工 操作 知识 : 钻 、 扩 、 绞 筷 ， 攻 、 套 蝶 纹 。 


(3) 锯 曾 、 雏 判 知识 。 
7) 电工 知识 





J 通用 设备 种 用 电 融 的 种 类 及 用 途 。 


@) 电气 控制 基础 知识 。 
(3) 机 床 安全 用 电 知 识 。 


8) 安全 文明 生产 与 环境 保护 知识 


Q 现场 文明 生产 要 求 。 


@ 安全 操作 与 劳动 保护 知识 。 


(3) 环境 保护 知识 。 
9) 液 ( 气 ) 压 知 识 


J 液压 阅 、 液 压 币 、 液 压条 基础 知识 。 
@ 机 械 手 液压 系统 、 液 压 系 统 控 制 卡 盘 及 真空 卡 盘 的 知识 。 





10) 相关 法 律 、 法 规 知识 
QD《 中 华人 民 共 和 国 劳动 法 》 相 关 知 识 。 
@ 《中 华人 民 共 和 国 合同 法 》 相 关 知 识 。 


A-3 工作 要 求 
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本 标准 对 初级 工 、 中 级 工 、 高 级 工 、 技 师 和 高 级 技师 的 技能 要 求 依 次 递 进 ， 
高 级 别 涵盖 低级 别 的 要 求 ( 见 表 A-1 ~A-5) 。 


职业 功能 工作 内 容 


(一 ) 管 通 著 
式 车 床 的 使 用 、 
维护 与 保养 


件 加 工 





(二 ) 第 用 量 
具 的 识 读 、 使 用 
及 保养 





表 A-1 初级 工 技能 要 求 
技能 要 求 


1. 能 操作 机 床 的 各 部 手 轮 及 手 ， 
变换 主轴 转速 、 螺 距 及 进 给 量 

2. 能 对 车 床 各 部 润滑 点 进行 润 请 
3. 能 对 卡 盘 、 床 鞍 、 中 小 滑板 
等 进行 调整 和 润滑 保养 


能 使 用 游标 卡尺 、 外 径 干 分 尺 、 
游标 万 能 角度 尺 、 深 度 游标 卡尺 
等 、 对 轴 类 零件 进行 测量 








相关 知识 


1. 机 床 名 称 、 机 床 部 件 及 操 
作 手 柄 名 称 

2. 车 床 传动 路 线 知 识 

3. 机 床 切 前 用 量 基 本 知识 
4. 机 床 润滑 图 标 ( 含 润滑 油 
种 类 ) 


1. 游标 卡尺 、 外 径 干 分 尺 、 
游标 万 能 角度 尺 的 结构 、 刻 线 
原理 及 测量 方法 

2. 量具 的 维护 知识 与 保养 方法 





283 


车 工 岗位 手册 


职业 功能 工作 内 容 


(三 ) 车 刀 的 
JJ EE LJ 282 36 


技能 要 求 
1. 能 根据 需求 选择 车 刀 刀 头 形式 
2. 能 根据 工件 材料 选择 刀具 材料 


3. 能 对 90° 、45° 、75° 右 偏 刀 及 
切断 刀 、 管 螺纹 车 刀 进 行 思 磨 和 
装 夹 

4. 能 使 用 车 削 轴 类 零件 的 可 转 
位 军力 

5. 能 使 用 砂轮 机 叉 磨 刀具 

6. 能 使 用 中 心 钻 加工 中 心 孔 








相关 知识 
1. 第 用 刀具 材料 的 牌号 
2. W HH JJ FL J 2 3 |z 2] Jë 
方法 
3. 第 用 的 可 转 位 车 刀 型 号 的 
标记 方法 
4. 刀具 静止 参考 系 的 名 称 和 
角度 
5. 砂轮 机 安全 技术 操作 要 求 
6. 中 心 销 的 选择 及 使 用 知识 
7. UJJB Bh2S | WB Tri ü 








(四 ) 短 光 轴 、 
3-4 个 台阶 的 轴 
类 零件 加 工 


(= k i 
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1. 能 对 零件 进行 装 夹 

2. 能 制定 短 光 轴 、3 ~4 个 台阶 
的 普通 轴 类 (台阶 轴 、 销 杀 、 拉 
杆 、 双 头 螺 柱 等 ) 零件 的 加 工 步 
又 ， 进 行 加 工 ， 并 达到 以 下 要 求 : 
(1) 轴 代 公差 等 级 :IT9 

(2) 同 轴 度 公差 等 级 8 ~9 级 
(3) 表面 粗 烟 度 值 : Ra3. 2pm 
(4) 未 注 公 差 等 级 : 粗 烟 c 级 
(5) 未 注 同 轴 度 公差 等 级 : 工 级 
(0. Smm ) 

3. 能 进行 滚 花 加 工 及 抛光 加 工 


1. 能 对 麻花 外 进行 刃 麻 
2 能 对 内 和 孔 刀 进行 刃 磨 

3. 能 在 车 床上 进行 钼 孔 、 扩 和 孔 、 
EL 

4. 能 制定 短 衬 套 等 直 孔 套 类 、 
法 兰 盘 类 、 轮 类 零件 的 车 前 加 工 
顺序 

5. 能 使 用 心 轴 对 直 孔 套 类 零件 
装 夹 





























类 零件 ， 并 达到 以 下 要 求 . 
(1) 轴 代 公差 等 级 IT9 
(2) 孔径 公差 等 级 : IT10 
(3) 表面 粗糙 度 值 : Ra3. 2pm 
(4) 圆柱 度 公差 等 级 : 8 ~9 级 





1. 短 光 轴 、3 ~4 个 台阶 的 
轴 类 零件 图 ， 图 上 各 种 符号 表 
达 的 含义 及 技术 要 求 

2. 工序 余 量 的 相关 标注 

3. 工件 定位 的 基本 原理 及 定 
位 方法 

4. 台阶 轴 的 车 削 方 法 
. 台阶 轴 切 削 用 量 的 选择 
. 滚 花 加 工 及 抛光 加 工 知 识 
. 深 花 刀 的 模 数 知识 
. 表面 粗糙 度 样 块 识别 
. 公差 表 的 知识 








MN co — OO (nn 


1. JK JBR 4 2h JL Tuf JÉ IK 3 7] 


属 方 污 
2. 内 孔 刀 的 形式 、 用 途 装 夹 
KJ] IVA 


3, #hTL., P$ fL. £LH T 
£ JJ H ria 

4. 切削 液 知 识 

5. 直 扎 套 关 零件 的 帮 夹 和 芋 
前 方法 

6. 直 孔 加 工 切削 用 量 的 选择 
7. 车 内 孔 的 关键 技术 要 后 
8. 标准 心 轴 的 相关 知识 及 目 
制 心 轴 的 方法 

9. 目 制 塞 规 知 识 

10. 内 径 百 分 表 测 量 工 件 的 
方法 
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附录 A 车 工 国 家 职业 标准 














( É) 
职业 功能 | 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 对 内 孔 1 ~3 个 台阶 的 套 类 1. 麻花 外 180° 顶 角 刃 磨 知识 
(轴承 套 等 ) 零件 制定 车 前 加 工 顺序 “| 2, 内 沟 槽 种 类 及 内 沟 槽 车 切 
?能 对 内 沟 模 进行 加 工 和 测量 | 削 刃 磨 知识 
— gg (三 ) 车 台阶 | 3 能 对 加 工 平底 不 通 孔 时 的 平 3. 台阶 孔 、 平 底 不 通 筷 的 加 
W: 和 孔 、 平 地 不 通 孔 | 底 麻花 外 进行 刃 魔 工 技术 
PNA 4. 能 对 加 工 平底 为 不 通 孔 的 90。 | 4. 台阶 孔 、 平 底 不 通 孔 及 内 
内 孔 车 刀 进 行 丸 麻 和 装 赤 沟 模 的 测量 技术 
5、 能 对 台阶 孔 、 平 底 不 通 孔 的 | “5. 套 类 零件 内 、 外 圆 同 轴 度 
吉 径 与 深度 进行 加 工 和 测量 的 定义 及 工艺 保证 措施 
1 能 用 转动 小 滑板 法 车 前 标准 | 了 和 国人 人 全 
ee ee > ñit EJ 
PPP Sa uma kasiasa 
| ed 
一 ) 标准 时 的 偏 移 量 计 算 
We | S mien sua 
s, 3E0EMREZJPEMEDR BEI T | 可 
4 能 用 靠 模 装置 车 剖 锥 体 工件 。 | e 
s. 能 刃 麻 大 角度 直 切 前 为， 用 | $ M12825 
— 7 车 前 圆锥 面 时 产生 质量 问 
三 、 圆 锥 面 题 的 原因 及 其 解决 办 法 
加 工 1 能 按 图 样 计算 所 需 角 度 
2、 能 迅速 确定 小 滑板 的 旋转 方 
向 和 角度 _ 
S s. mia 
JF 10: 
构 性 设计 的 任意 2、 游标 万 能 角度 尺 中 的 角 
圆锥 角 加 工 te 尽 、 直 尺 的 变换 技术 
(1) 圆锥 角 公差 等 级 :AT9 s. < 
(2) 表面 粗糙 度 值 : Ra3.2km 
(3) 圆锥 面 对 测 量 基准 的 跳动 公 
32, 了 <=8 级 
1 能 帮 磨 车 前 内 、 外 国 弧 曲面 | 1 刃 麻 内 、 外 圆 弧 刀 的 知识 
的 成 形 刀具 2 计算 圆 浙 曲线 知识 
用 双手 | 2 能 车 前 球面、 出线 手柄 等 成 3, 半径 规 及 册 线 柑 析 的 人 及 法 
四、 成 形 曲 | ws 汉江 | tti 4 用 双手 控制 法 车 削 圆 弧 曲 
面 加 工 3 能 用 半径 规 及 曲线 样板 测量 | 面 的 进 给 方法 
国度 及 轮廓 度 5. 成形 曲 面 加 工 切 前 用 量 的 





4. 能 用 键 刀 、 砂 布 对 成 形 面 进 
行 修整 、 抛 光 





选择 


6. 刍 刀 刍 纹 及 夏布 粒度 的 知识 
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车 工 岗位 手册 


功能 


四 、 成 形 曲 
面 加 工 


五 、 螺 纹 及 
蜗杆 加 工 


六 、 和 车 床 设 
备 维护 、 保 养 
与 调整 
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( 续 ) 
工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
能 用 曲线 样板 或 半径 规 等 量 
— . JL 等 量 
弧 刀 对 光 } — 司 弧 刀 的 刃 磨 技术 
U 能 用 成 形 圆 弧 刀 对 光滑 曲面 | “下 的 为 刻 技 术 
行车 前， 并 测量 圆 弧 曲面 的 轮 席 
(=) 靠 模 法 | 1. 能 用 靠 模板 方法 车 削 成 形 曲面 
1， 靠 模板 得 应 用 知识 
对 光滑 曲面 的 | 2. 能 用 尾 座 装 夹 样板 仿 形 车 削 
加 工 成 形 曲面 
1 普通 螺纹 的 种 类 、 用 途 及 
s. 
能 丸 麻 螺纹 车 刀 和 


(一 ) 米 制 普 
通 螺 纹 (M) 加 
工 


(二 ) 才 制 螺 
纹 加 工 


(一 ) FW 
洗 与 修复 


(二 ) 滑动 部 
位 清洗 与 调整 





Ce 按 


3. 
了 
纹 进 行 综合 检验 

5. 能 低速 或 高 速 车 削 普 通 螺纹 
(60° ) ， 并 达到 以 下 要 求 : 

(1) 普通 螺纹 精度 : 7 ~8 级 
(2) 表面 粗糙 度 值 : Ra3. 2pm 





能 按 英 制 牙 数 变换 手柄 位 置 并 车 
曾 55° 牙 型 角 螺 纹 





1. 能 在 主轴 上 小 印 自 定 心 卡 盘 








和 单 动 卡 前 
2 能 对 自 定 心 卡 盘 零 部 件 进行 
拆 装 清洗 








3. 能 根据 猴 夹 需要 ， 更 换 正 、 
反 卡 扑 

4. 能 对 目 定 心 卡 盘 内 口 的 逆 夹 
面 进行 修复 


1. 能 对 床 鞍 、 中 小 滑板 、 转 盘 、 
尾 座 等 结构 不 拆 件 进行 清洗 保养 和 
间 际 调整 

2. 能 对 方 刀 架 拆 缉 进 
保养 

3. 能 对 丝 枉 、 光 杠 、 
杠 三 杜 进行 清洗 保养 











井 行 清洗 和 


变 问 操纵 





2. 螺纹 基本 牙 型 及 公差 种 知识 

3. 普通 螺纹 标记 及 常用 
M5 ~ M24 螺 距 知 识 

4. 普通 螺纹 车 刀 几 何 参 数 

5. 普通 螺纹 车 前 方法 

6. 攻 、 套 螺纹 前 螺纹 底 径 与 
杆 径 的 计算 方法 

7. 攻 、 套 螺纹 方法 

8. 螺纹 环 规 及 窜 规 的 结构 及 
使 用 方法 

9. 车 削 螺 纹 切 削 用 量 的 选用 

1. 螺纹 代号 与 标记 

2. 螺纹 基本 牙 型 、 
及 公差 表 的 查阅 知识 


尺寸 计算 


1. 目 定 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 的 
结构 和 形状 

2. HE y Ft NIYA 

3. 目 定 心 卡 盘 的 规格 


1. 床 鞍 、 中 小 滑板 、 尾 座 等 
结构 调整 点 和 清洗 部 位 知识 


2. 方 刀 架 结 构 拆 装 和 清洗 
知识 


3. 三 杠 的 作用 原理 


“ 
和 


职业 功能 


工作 内 容 


L. 
的 多 人 台阶 轴 类 有 零 


{LL 


(二 ) 细 长 轴 
加 工 





表 A-2 中 级 工 技能 要 求 
技能 要 求 





1. 能 制定 工件 装 夹 顺序 及 加 工 
顺序 

2. 能 丸 磨 正 、 反 切削 刀具 

3. 能 加 工 带 锥 度 的 多 台阶 轴 类 
(齿轮 轴 、 花 键 轴 等 ) 零件 ， 并 达 
到 以 下 质量 要 求 : 


(1) 轴 须 公差 等 级 : IT7 ~ IT8 级 ; 


(2) 表面 粗糙 度 值 : Ral.6 ~3.2pm 

(3) 圆柱 度 公差 等 级 8 级 

(4) 轴 癌 长 度 公 差 年 级 ，IT10 

(5) 未 注 尺 寸 公 差 等 级 ， 中 等 
m 级 


1. 能 对 细 长 轴 进 行 装 夹 

2. 能 使 用 中 心 架 、 跟 刀 架 ， 并 
对 文 承 扑 进行 修整 

3. 能 分 析 车 细 长 轴 时 出 现 的 弯 
曲 、 竹 节 形 、 多 边 形 、 锥 度 、 振 动 
等 工件 缺陷 产生 的 原因 并 采取 措施 
消除 工件 表面 变形 等 缺陷 

4. 能 解决 细 长 轴 在 加 工 中 热 变 
形 伸 长 问题 


附录 A 车工 国 家 职业 标准 


相关 知识 


1. 带 锥 度 的 多 台阶 轴 类 有 零 
件 图 

2. 轴 类 零件 装 夹 中 六 点 定位 
原理 的 应 用 

3. 针对 工件 材料 性 质 ， 选 择 
切削 用 量 ， 保 证 表面 粗糙 度 的 
方法 

4. 台阶 轴 各 台阶 长 度 尺 十 
换算 

5. 正 、 反 切削 下 料 长 度 及 道 
具 的 准备 

6. 几何 公差 的 基础 知识 

7. 多 台阶 轴 加 工 工艺 过 程 
8. 轴 类 材料 热处理 方法 与 表 
示 方 法 








1. 细 长 轴 进 行 狐 夹 的 方法 

2. EH HHBH Pu B es HH. 
竹 节 形 、 多 边 形 、 锥 度 、 振 动 
等 产生 的 原因 及 处 理 办 法 

3. 金属 切削 过 程 、 切 削 力 的 
分 解 及 影响 切削 力 的 因素 

4. 切 导 瘤 对 细 长 轴 加 工 的 





5. 86 JJ Pe ke 4-2] S HHJ 4: JJ 
6. 能 车 削 细 长 轴 ， 并 能 达到 以 
下 要 求 : 

(1) 长 径 比 : 1⁄D=20 

(2) 尺寸 公差 等 级 :IT8 

(3) 圆 度 公差 等 级 : 8 级 

(4) 圆 跳动 公差 等 级 : 8 级 
(5) 表面 粗糙 度 值 : Ra3. 2pm 





影响 

5. 细 长 轴 热 变形 伸 长 量 的 
计算 

6. 选择 车 刀 几 何 形状 的 知识 
7. 细 长 轴 切 前 用 量 的 选择 
8. 细 长 轴 几 何 公 差 检 测 知识 
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( 续 ) 
功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 针对 工 对 应 牌号 
有 
刀具 ， 对 刀具 进行 太 麻 和 装 夹 Je E 
+ 写 
2. 能 选 应 的 冷却 润 ; 
O 2， 外 圆 、 内 孔 车 刀 及 麻花 外 
3 能 解决 工件 热 变形 、 残 余 应 | ， 和 
等 刀具 的 刃 磨 方法 
(一 ) 有 色 金 | 力 变形 、 装 夹 变形 等 间 题 | _ 
(n. u 3， 套 类 有 色 爹 属 铸造 材料 变 
属 材料 的 套 类 、| “4 能 借 料 找 正 解决 铸造 缺陷 
盘 类 零件 加 工 5. 能 对 有 色 人 金属 套 类 工件 进行 
[0 工 并 达到 以 下 要 求 . 
— S 4. 能 够 根据 工件 的 尺寸 、 精 
u Als) 度 及 材料 的 性 质 等 因素 选择 切 
(2) 孔径 公差 等 级 ，IT9 a. 
三 = 六 —— 里 
3 粗糙 度 值 ，Rec3. 2 um 
件 加 工 (3) 表面 粗糙 度 { l. 
1. 能 用 通用 夹具 ， 配 合 以 相应 
1. 注 辟 套 类 零件 六 点 定位 原 
的 措施 装 夹 工 件 ， 以 减少 变形 ， 保 c. 
sus 理 的 运用 
上 月 之 
2. jJ! 小 的 确定 
2 能 用 自制 的 锥 体 心 轴 、 螺 纹 必 5 
(二 ) 薄 壁 套 | 轴 、 花 键 心 轴 等 专用 夹具 装 夹 工 件 K o 
加 工 3, 能 车 前 薄 壁 套 ， 并 达到 以 下 | £ LPH MAE 
二 5. 车床 典 型 轴 向 夹 紧 机 构 
6. Ww S= F [al E Jš: Ps ik B° 
0 a 套 零件 圆柱 度 保证 的 
(2) 孔径 公差 等 级 . IT9 
7. 薄 壁 套 切 削 用 量 的 选择 
(3) 圆柱 度 公差 等 级 ,9 级 hi; 
1. 能 低速 精 车 普通 螺纹 (M) 
2， 能 使 用 螺纹 千分尺 测量 螺 4 
Bo 和 | 工 螺纹 千分尺 的 结构 、 原 理 
ü 及 使 用 、 保 养 方法 
(一 ) 米 制 普 | 3. 能 使 用 三 针 测量 螺纹 中 径 
通 蝇 纹 精 加 工 oa pan SESESEis 2. 三 针 测 量 螺纹 中 径 的 方法 
n. 及 千分尺 读数 的 计算 方法 
3. 螺纹 精 车 切削 用 量 的 选择 
(1) 普通 螺纹 公差 等 级 ，6 级 j hs; 
(2) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 
1. 能 车 前 英制 非 密封 管 螺 纹 G 
蜗杆 加 工 ee 
2. 能 车 削 英 制 一 般 密 封 管 螺纹 R 1. 管 螺纹 标记 
(55°): R, (圆锥 外 螺纹 ) 与 Rp | 2. 螺纹 基本 牙 型 及 尺寸 计 
(二 ) 管 螺纹 | (圆柱 内 螺纹 ) ，R。 (圆锥 外 螺纹 ) | 算 、 公 差 带 的 选用 
加 工 与 Re (圆锥 内 螺纹 ) 3， 管 螺纹 车 削 时 的 吃 刀 方法 
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3. 能 攻 美 制 密封 圆锥 管 螺纹 NPT 
(60°) 

4. 能 车 前 一 般 密 封 米 制 管 螺纹 
ZM (60°) 





4. 查阅 各 种 管 螺纹 的 基本 牙 
型 、 公 称 太 十 和 公差 表 知 识 





“ 
三 


职业 功能 工作 内 容 


(三 ) 美制 曙 
纹 加 工 


(四 ) 米 制 榴 
形 螺 纹 Tr (30°) 
加 工 


能 车 削 美制 统一 螺纹 UN (60°) 


1. 能 根据 螺纹 升 角 为 磨 螺 纹 车 
思 的 前 角 和 后 角 

2. 能 用 三 针 和 单 针 测量 螺纹 中 径 
3. 能 用 梯形 螺纹 塞 规 综合 检验 
梯形 内 螺纹 

4. 能 车 削 单 线 或 双 线 梯形 螺纹 ， 
并 达到 以 下 要 求 : 

(1) 梯形 螺纹 公差 等 级 : 8 级 
(2) 表面 粗糙 度 值 : Ral.6um 
(3) 牙 型 半角 误差: +20- 


附录 A 车 工 国 家 职业 标准 


相关 知识 

1. 美制 统一 螺纹 标记 

2. 螺纹 基本 牙 型 、 尺 寸 计 算 
及 公差 市 知识 

1. 米 制 梯形 螺纹 标记 

2. 梯形 螺纹 牙 型 矿 才 及 角度 
的 计算 方法 

3. 梯形 螺纹 车 刀 角 度 几 何 参 
数 的 选择 原则 

4. 梯形 螺纹 车 刀 的 为 磨 与 
2 

5. 双 线 梯形 螺纹 的 分 线 方法 
6. 梯形 螺纹 切削 时 的 进 刀 方法 
7. 三 针 及 单 针 测量 螺纹 中 径 
的 方法 

8. 柳 形 螺纹 切削 用 量 的 选择 
1. 矩形 螺纹 标记 

2. 矩形 螺纹 车 刀 的 几何 角度 














三 、 螺 纹 及 L. 能 刃 磨 和 装 夹 矩形 螺纹 车 刀 
(五 ) EJE 2 — . — fJ 8838 > 
蜗杆 加 工 f 2. 能 车 削 和 矩形 螺纹 AR 
纹 加 工 we 3. 矩形 螺 纹 切削 用 量 的 选择 
x — 4. 矩形 螺纹 车 前 时 的 进 刀 
方法 
1. 米 制 锯齿 形 螺纹 标记 
1 能 刃 磨 和 装 夹具 形 螺纹 切 刀 en 
I " un 2. 锯齿 形 螺纹 车 刀 几 何 参 数 
(六 ) 米 制 锯齿 | ”2. 能 车 削 锯 齿 形 螺纹 | 
F L 的 选择 原则 
形 螺 纹 B(3"/30") | 3. 能 测量 牙 型 角 OU PPP 
加 工 s aP u ks Suk ni 
z. | 4. 锯齿 形 螺纹 车 削 时 的 进 刀 
的 要 求 ' 
bab 
1. 能 按 角 度 样板 、 角 度 尺 刃 磨 
蜗杆 车 刀 
2， 能 按 蜗杆 齿 廓 装 夹 车 刀 1. 蜗杆 齿 形 的 计算 
3. 能 车 前 轴 向 齿 廓 蜗杆 和 法 向 | 2. 蜗杆 的 种 类 、 用 途 及 加 工 
齿 廓 蜗杆 T 
(七 ) 单线 蜗 4. 能 用 具 厚 卡尺 测量 法 向 齿 厚 3. 蜗杆 车 刀 的 几何 形状 
杆 加 工 5. 能 车 削 单线 蜗杆 ， 并 达到 以 ” ”4. 蜗杆 车 刀 的 刃 磨 要 求 
下 要 求 5. 车 刀 的 装 夹 
(1) 蜗杆 公差 等 级 9 级 6. 交换 具 轮 的 选择 
(2) 表面 粗糙 度 值 ，Ral. 6pm 7. 单线 蜗杆 切削 用 量 的 选择 








(3) 分 度 圆 直径 对 测量 基准 的 圆 
跳动 三 0. 05mm 
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工作 内 容 


(一 ) 偏心 轴 、 


套 加 工 


(二 ) 单 拐 曲 
轴 加 工 





1. 能 对 侦 心 部 位 划 线 及 找 正 
2. 能 用 目 定 心 卡 盘 加 垫 斤 装 夹 





相关 知识 
1. 偶 心 轴 、 套 的 零件 网 样 表 
达 方 法 
2. 偏心 轴 、 套 的 零件 的 加 工 
特点 





偏心 轴 、 套 
3. ñE Supe e u DH. £ 
4. f (E [mÜ 38 FL. F 28 3 u Ü 





JH. 3JJ F ##: Tk F 92 38 [n Ü 


£ 
6. 能 选择 工件 配 重 

能 对 偶 心 轴 、 套 进行 车 削 和 
测量 ， 并 达到 以 下 要 求 : 

(1) 偏心 距 公 差 等 级 .IT9 

(2) 轴 径 公差 等 级 : IT7 

(3) 孔径 公差 等 级 : IT8 

(4) 轴 心 线 平 行 度 : 8 级 

(5) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 


1. 能 对 单 抛 曲轴 进行 划 线 、 锁 
中 心 孔 、 装 夹 及 配 重 

2. 能 对 单 抛 曲轴 制定 加 工 顺序 
3. 能 对 单 抛 曲轴 进行 车 削 和 测 
量 ， 并 达到 以 下 要 求 : 

(1) 轴 径 公差 等 级 : IT8 

(2) 偏心 距 公差 等 级 .IT11 
(3) 曲柄 径 开 档 公 差 等 级 : IT10 
(4) 圆柱 度 公 差 等 级 : 8 级 
(5) 主轴 径 对 基准 线 的 圆 跳动 ; 
8 级 

(6) 主轴 径 与 主轴 径 轴 线 之 间 的 
平行 度 : 8 级 

(7) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 








3. 在 平台 、V 形 架 及 方 箱 上 
进行 划 线 的 方法 

4. 偏心 垫 片 的 厚度 计算 

5. 在 自 定 心 卡 盘 上 车 削 偏 心 
轴 、 套 的 方法 

6. 在 单 动 卡 盘 上 车 削 偏 心 
轴 、 套 的 找 正方 法 

7. 在 两 顶尖 间 车 前 偏 心 轴 、 
套 的 方法 

8. 在 双重 卡 盘 上 装 夹 、 车 削 
偏心 轴 、 套 

9. 在 V 形 架 、 两 顶尖 间 检 测 
偏心 距 的 方法 及 有 关 计 算 

10. 轴线 平行 度 的 检测 方法 
11. 车 削 偏 心 轴 、 套 时 产生 
质量 问题 的 原因 及 预防 方法 








1. 图 样 上 曲轴 的 表达 方式 
2. 单 拐 曲轴 的 结构 特点 

3. 在 平台 、V 形 架 及 方 箱 上 
进行 划 线 的 方法 

4. 曲轴 的 装 夹 和 配种 方法 
5. 曲轴 所 用 车 刀 的 结构 特点 
和 装 夹 要 求 

6. 预防 曲轴 产生 变形 的 措施 
7. 使 用 专用 夹具 车 前 曲轴 工 
件 的 方法 

8. 在 两 顶尖 间 车 前 曲轴 工件 
的 方法 

9. 单 抛 曲轴 切 前 用 量 的 选择 
10. 单 抛 曲轴 检测 偏心 路 的 
方法 及 有 关 计 算 

11. qH S. HH OF T 
度 的 检测 方法 

12. 车 前 曲轴 时 产生 质量 问 
题 的 原因 及 预防 方法 








“ 
本 


职业 功能 工作 内 容 


技能 要 求 
1. 能 检测 单 动 卡 盘 、 花 盘 平 面 
的 端面 全 跳动 
2. 能 在 工件 平面 上 划 轮 廓 线 ， 
并 能 按 划 线 找 正 工 件 
3. 能 利用 正 、 有 反扑 加 工 平板 类 
工件 的 两 平行 面 


附录 A 车工 国 家 职业 标准 


相关 知识 


1. 用 百 分 表 检 测 端 面 全 跳动 
的 操作 方法 

2. 利用 卡 盘 平面 、 正 、 肥 丰 
台阶 面 定位 装 夹 工件 的 方法 
3. 利用 卡尺 、 塞 规 、 内 卡 钳 





4. 能 找 正和 检测 平板 类 工件 平 





(一 ) 矩形 零 
件 加 工 


行 度 到 达 7 ~8 级 

5. 在 单 动 卡 盘 的 四 卡 爪 夹 平板 
时 ， 受 力 点 之 外 的 悬空 部 位 能 够 采 
取 措 施 减少 振动 和 变形 





等 量具 找 正 工件 平面 与 卡 盘 平 
面 平 行 的 方法 

4. 单 动 卡 盘 装 夹板 类 工件 
时 ， 悬 空 部 位 支承 的 方法 

5. 在 单 动 卡 盘 上 找 正 六 面体 























T. EJ. 6 能 在 单 动 卡 盘 上 加 工 六 面体 ，| 各 面 平行 度 或 垂直 度 的 方法 
非 整 圆 孔 加 工 保证 其 对 称 面 平行 、 相 邻 面 垂直 6. 在 单 动 卡 盘 、 花 盘 上 使 用 
7. 能 在 单 动 卡 盘 或 花 盘 上 进行 | 穿 通 螺栓 、 压 板 、 定 位 挡 铁 的 
六 面体 工件 上 孔 的 加 工 ， 并 保证 孔 | 方法 
届 线 与 各 面 的 垂直 或 平行 
1 在 零件 上 能 够 划 十 字 线 、 圆 
线 和 田 字 检 测 线 ， 并 按 线 找 正 
2， 能 在 单 动 卡 盘 上 加 工 非 整 加 
i 1. 保证 各 平行 孔 的 平行 度 和 
3， 能 在 单 动 卡 盘 上 加 工 非 整 加 下 | 
(一 ) ae | 我 堆 件 的 内 孔 面 ， 并 使 其 孔 轴 线 与 站 要 于 度 的 方法 
孔 零件 加 工 2， 非 整 圆 孔 零件 两 平行 孔 距 
六 而 重耳 的 检测 方法 
4. 能 在 花 盘 上 装 夹 并 车 前 非 整 
圆 孔 零件 上 的 平行 孔 
5， 能 检测 非 整 圆 孔 零件 上 的 平 
行 孔 距 
1 能 制定 带 有 沟 槽 、 螺纹 、 锥 | 1. 识 读 带 有 沟 档 、 螺 纹 、 锥 
面 、 球 面 及 其 他 曲面 的 大 型 轴 类 零 | 面 、 球 面 及 其 他 曲面 的 大 型 轴 
件 的 加 工 顺序 类 零件 的 加 工 技术 要 求 
2， 能 在 大 型 卧 式 车 床上 装 夹 大 | “2 车 前 大 型 轴 类 零件 进行 刷 
RE 人 
3. 能 车 前 带 有 沟 模 、 螺 纹 、 锥 | 3. 装 夹 大 型 轴 类 零件 的 注意 
转 表 面 加 工 。 | 类 零件 加 工 | _ 
面 、 球 面 及 其 他 曲面 的 大 型 轴 类 零 | 事项 





件 并 达到 以 下 要 求 . 
(1) 轴 径 公差 等 级 : IT7 
(2) 轴 问 长 度 尺寸 公差 等 级 IT9 
(3) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 





4. 车 削 大 型 轴 类 零件 切削 用 
量 的 选择 

5. 产生 质量 问题 的 原因 及 预 
防 方法 
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工作 内 容 技能 要 求 
1. 能 制定 惠 有 沟 槽 、 螺 纹 、 猴 
面 、 球 面 及 其 他 曲面 的 大 型 套 类 、 
轮 、 盘 类 零件 的 加 工 顺序 
2. 能 在 卧 去 年 床上 委 炎 天 型 伍 
类 及 轮 、 盘 类 零件 
3. 能 使 用 立 式 车 床 车 削 大 型 轮 
(二 ) 大 型 套 | 盘 类 、 套 类 、 充 体 类 零件 、 并 达到 
类 、 盘 类 零件 | 以 下 要 求 . 


加 工 


(一 ) 滑动 面 
拆 装 清洗 
(二 ) 一 级 保养 


(1) 轴 径 公差 等 级 : IT7 

(2) 孔径 公差 等 级 : IT8 

(3) 轴 辐 长度 尺寸 公差 等 级 :IT9 
(4) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 
4. 能 使 用 圆柱 量 棒 (或 钢 球 ) 、 
外 径 千 分 尺 和 量 块 等 经 过 换算 间接 
测量 内 、 外 锥 体 





能 对 床 鞍 前 后 导轨 压板 及 防 尘 
垫 、 中 小 滑板 、 转 盘 、 尾 座 等 进行 
拆 靶 、 清 洗 、 调 整 和 保养 


1. 能 诊断 车 床 一 般 小 故障 ， 并 
加 以 解决 

2. 能 进行 一 级 保养 ， 
用 所 需 的 工具 


能 合理 使 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 í" 


相关 知识 


l. A W t. W 2. #E 
面 、 球 面 及 其 他 曲面 的 大 型 套 
类 、 轮 、 盘 类 零件 的 加 工 技术 
要 求 

2. 车 削 大 型 套 类 、 轮 、 盘 类 
零件 进行 吊 效 定位 的 知识 

3. 闭 夹 大 型 套 类 、 轮 、 盘 类 
零件 的 注意 事项 

4. 车 削 大 型 套 类 、 轮 、 盘 类 
零件 切削 用 量 的 选择 

5. 在 立 式 车 床上 测量 圆锥 面 
的 方法 

6. 产生 质量 问题 的 原因 及 预 
防 方法 





床 鞍 前 后 导轨 压板 及 防 尘 
垫 、 中 小 滑板 、 转 盘 、 尾 座 等 
拆 淡 知识 


1. 车 床 一 般 小 故障 的 排除 
J 1 

2. 机 床 典 型 零 部 件 的 结构 
知识 

3. 一 级 保养 的 步骤 与 方法 








(三 ) 摩擦 离合 
器 的 调整 


(四 ) H| J 
置 调整 


能 够 调整 摩 控 离 合 带 的 间 隐 


能 调整 制 动 这 的 松紧 程度 并 视 情 
况 更 换 新 的 制 动 市 


1. 多 片 式 摩 擦 离合 紫 的 结构 
及 操纵 装置 

2. 摩 探 离合 右 、 制 动 天 的 联 
动 结构 





1. 制 动 装 置 的 功用 
2. 制 动 厅 的 操纵 次 置 
3. 制 动 带 的 更 换 方法 





(五 ) 开 合 螺 
母 机 构 调整 
(六 ) 交换 齿 


轮 间 际 调整 





能 在 螺 距 不 均 时 ， 对 开 合 螺 母 机 
构 进 行 调整 


能 调整 齿轮 路 合 时 的 间 聊 





— 


. 开 合 螺母 的 功用 
2. 开 合 螺母 机 构 的 结构 


交换 齿轮 的 结构 


“ 
s ss 


职业 功能 


一 、 套 简 及 
深 孔 加 工 


工作 内 容 
(一 ) 复杂 套 


简 (滑动 轴承 、 
液压 和 氏 等 ) 零件 
加 工 


( 3) W JL 
加 工 





技能 要 求 


1. 能 分 析 及 解决 加 工 中 产生 的 
变形 、 振 动 等 问题 

2. 对 同 轴 度 、 圆 柱 度 要 求 较 高 
且 工 件 较 短 的 薄 壁 僚 价 ， 能 够 在 一 
次 装 夹 中 将 内 、 外 圆 及 端面 加 工 


3. 能 对 座 孔 的 长 套 简 零件 进行 
艺 分 析 ， 装 夹 工作 并 选择 刀具 、 











5. 能 对 内 和 孔 进 行 精 匀 、 玫 麻 

6. 能 加 工 复 杂 套 简 类 零件 ， 并 
达到 以 下 有 要求. 

(1) 孔径 公差 等 级 : IT7 

(2) 长 警 简 圆 度 、 圆 柱 度 公差 等 
级 : 6~7 级 

(3) 内 孔 表 面 粗糙 度 值 : Ra2.5 ~ 
0. 16um 

(4) 轴 径 公差 等 级 : IT7 

(5) 外 径 表 面 粗糙 度 值 : Ra5 ~ 
0. 63um 





1. 能 选用 深 孔 外 加 工 刀 具 并 进 
行 装 来 

2. 能 解决 次 孔 加 工 中 的 排 屑 、 
冷却 、 润 滑 

3. Ba HPE h, Ve ae. VY SJ 
e JJ S G3E4L HJ R.BE4TT8S4UJH T 

4. 能 使 用 深 孔 珍 磨 工具 加 工 细 
长 深 筷 

5. 能 和 车削 深 孔 并 达到 以 下 要 求 : 

(1) 长 径 比 : L/D>5 

(2) 孔径 公差 等 级 : IT7 

(3) 表面 粗糙 度 值 : Ral.6um 

(4) 圆柱 度 公 差 等 级 : IT7 

6. 能 检验 深 和 孔 








附录 A 车 工 国 家 职业 标准 


相关 知识 


1. 能 够 根据 工件 的 材料 、 形 
状 、 尺 寸 及 壁 厚 等 结构 特点 ， 
选择 加 工 方案 

2. 加 工 以 外 圆 或 以 内 了 筷 为 基 
准 的 薄 壁 套 简 夹具 的 制作 方法 

3. 较 长 薄 壁 套 简 深 筷 加 工时 
= JL sn 

4. 均匀 夹 紧 力 机 构 的 典型 
结构 

5. 薄 壁 套 简 进行 精 加 工 的 
方法 

6. 大 型 薄 壁 套 和 位 的 站 来、 校 
正方 法 

7. 车 削 复 杂 套 简 时 切削 用 量 
的 选择 





1. 制定 次 孔 加 工 步骤 的 方法 
2. 深 孔 销 的 种 类 、 特 点 及 选 
择 、 安 狐 、 调 整 方 法 

3. 涤 孔 加 工时 切削 用 量 的 选 
择 方法 

4. 这 孔 车 削 过 程 的 特点 

5. T&TLTr aJ gë JJ BJ25 J 

6. 深 孔 加 工 刀 有 具 的 排 居 方 法 
7. 深 孔 加 工时 工件 与 刀具 的 
运动 形式 

8. 深 了 筷 检 验 的 量具 及 方法 
9. 深 孔 鲁 磨 工具 的 特 操 
10. 产生 质量 问题 的 原因 及 
预防 方法 
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车 工 岗位 手册 


职业 功能 


工作 内 容 


(— J) e 22 L 
加 工 


技能 要 求 


1. 能 编制 长 丝 杠 加 工 顺序 
2. 能 在 甲 式 车 床上 对 长 丝 杠 进 


3. 能 在 卧 式 车 床上 车削 长 丝 杜 
(长 度 =2m) ， 并 达到 以 下 要 求 : 
(1) 丝 杠 公差 等 级 : 8 级 
(2) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 
4. 能 对 长 丝 杠 进行 检验 





相关 知识 


1. 车 削 长 丝 杠 切削 用 量 的 
选择 

2. 预防 长 丝 杠 变形 的 措施 

3. 长 丝 杠 检测 误差 的 分 析 


1. 车 前 三 线 以 上 螺纹 的 工艺 














一 、 螺 纹 及 
山村 加 工 2， 能 够 对 多 线 螺 纹 蜗杆 牙 型 
1 能 制定 多 线 螺纹 和 蜗杆 的 加 | 不 同 直径 尺寸 处 的 不 同 导 程 角 
工 顺 序 进行 计算 
2 能 刃 磨 和 装 夹 车 前 多 线 螺 纹 | 3. 分 线 方法 
(二 ) ZI | 及 多 线 蜗杆 车 万 (1) 轴 向 分 线 法 
纹 及 蜗杆 加 工 3、 能 车 前 三 线 以 上 螺纹 (2) 圆周 分 线 法 
4 能 车 前 双 线 以 上 蜗杆 4. 三 针 测量 多 线 螺 纹 的 方法 
5. 能 用 三 针 、 齿 厚 游标 卡尺 测 | 及 计算 
量 蜗杆 5. 分 线 精度 的 测量 方法 
6. 三 线 以 上 内 螺纹 车 前 时 的 
不 利 因素 
7. 精度 检验 及 误差 分 析 
1. 能 用 自 定 心 卡 盘 加 热 片 找 正 
在 轴 向 截面 内 对 称 的 双 偏心 中 心 线 
2， 能 用 单 动 卡 盘 装 夹 找 正 双 偏 
心 零件 
3， 能 车 前 双 偏心 外 圆 和 双 偏 必 
wea F 四 
= pn — + 1 
及 曲轴 加 工 | 零件 的 加 工 





(2) 轴 径 公差 等 级 : IT6 

(3) 孔径 公差 等 级 : IT7 

(4) 对 称 度 公 差 等 级 : 8 级 
(5) 偏心 轴线 对 基准 轴线 平行 
度 : 7 级 

(6) 表面 粗糙 度 值 : Ral.6hm 





2. 双 偶 心 零件 的 测量 方法 
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职业 功能 


三 、 偶 心 件 
及 曲轴 加 工 


四 、 箱 体 筷 
加 工 


工作 内 容 


(二 ) Huj 
轴 加 工 


1. 能 对 四 拐 以 下 〈 含 四 拐 ) 曲 
轴 进 行 划 线 、 外 中心 孔 装 夹 

2. 能 加 工 四 抛 曲轴 并 达到 以 下 
要 求 : 

(1) 轴 径 公差 等 级 : IT6 

(2) 主轴 径 、 曲 轴 径 开 档 公差 等 
级 :; IT9 

(3) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 

(4) 圆柱 度 公差 等 级 : 6 级 

(5) 曲轴 径 对 基准 轴线 的 圆 跳 
动 : 6 级 

(6) 曲轴 径 相互 角度 误差 . +20? 

(7) 曲轴 径 与 主轴 径 轴 线 之 间 的 
平行 度 : 7 级 

(8) 曲轴 径 的 偏心 距 公 差 等 
级 .IT8 

3. 能 测量 多 抛 曲 轴 


附录 A 车 工 国 家 职业 标准 


相关 知识 


1. 用 一 夹 一 顶 或 两 项 尖 污 夹 
四 拐 曲 轴 的 方法 

2. 用 偏心 夹板 站 夹 四 拐 曲轴 
的 方法 

3. JHH > F # 8 3 Uu 5 HH 3H 
的 方法 

4. JHj U 2 FL 28e 3 Uu D IH li 
的 方法 

5. 粗 、 精 车 各 轴 贷 的 先后 顺 
序 原则 

6. 四 扬 曲 轴 的 加 工 方法 

7. 减少 多 抛 曲轴 车 痢 变 形 的 
方法 

8. 曲轴 径 与 主轴 径 轴 线 之 间 
平行 度 的 检测 方法 

9. 曲轴 径 夹 角 的 检测 方法 
10. 产生 质量 问题 的 原因 及 
预防 方法 





(三 ) 缺 圆 块 
状 零件 的 加 工 


(一 ) 齿轮 减 
速 箱 体 类 加 工 





1. 能 对 缺 圆 块 状 工件 进行 划 线 

2. 能 对 缺 圆 块 状 工 件 进行 装 夹 
和 加 工 

3. 能 对 缺 圆 块 状 工件 进行 检测 


. 能 进行 箱 体 划 线 
. 能 在 花 盘 、 角 铁 上 对 箱 体 零 
件 进 行 装 夹 

3. 能 进行 立体 交叉 孔 及 多 孔 工 
件 的 装 夹 与 调整 

4. 能 车 削 箱 体 平 行 孔 、 同 轴 孔 、 
立体 交叉 孔 并 达到 以 下 要 求 

(1) 孔 距 公差 等 级 : IT9 

(2) 孔径 公差 等 级 : IT6 ~ IT7 
(3) 孔 中 心 线 相互 垂直 度 : 8 级 
(4) 位 置 度 . 0.01mm 

(5) 表面 粗 烟 度 值 : Ral. 6pm 
5. 能 测量 各 箱 体 孔 的 尺寸 及 相 
互 位 置 精 度 








1. 能 够 学 握 缺 圆 块 状 零件 
( PERKJR) 的 结构 特点 

2. 缺 圆 块 状 零件 加 工 线 计算 
3. 加 工 缺 圆 块 状 工 件 时 ， 切 
削 用 量 的 选择 

4. 在 花 盘 上 加 工 缺 圆 块 状 零 
件 的 方法 

5. 能 够 设计 夹具 批量 加 工 缺 
圆 块 状 零件 并 进行 夹具 误差 分 
析 计 算 

6. 内 、 外 缺 圆 测 量 的 方法 








1. 识 读 箱 体 孔 的 技术 要 求 : 
(1) 轴承 孔 的 尺寸 精度 要 求 
(2) 轴承 筷 相 互 位 置 精度 
要 求 

2. 齿轮 减速 箱 定 位 基准 的 选 
择 原 则 

3. 箱 体 平行 了 筷 、 同 轴 孔 、 立 
体 交 错 孔 装 夹 、 车 削 和 测量 
方法 
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( 续 ) 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 装 夹 涡轮 减速 箱 体 并 保证 
涡轮 和 蜗杆 孔 的 垂直 中 心 距 要 求 
2. 能 对 涡轮 箱 体 孔 进 行 加 工 、| 1. 涡轮 箱 体 划 线 技术 
”| 测量 ， 并 达到 以 下 要 求 : 2. 涡轮 箱 体 加 工时 定位 基准 
(二 ) 涡轮 减 ee 
Ce — (2) 孔径 公差 等 级 ， IT6 ~ TI7 3 涡轮 箱 体 垂直 中 心 距 的 测 
"i (3) 孔 中 心 距 相互 垂直 度 : 8 级 | 量 方法 
(4) 位 置 度 : 0. 1mm 
(5) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 
1. 能 利用 花 盘 、 角 铁 车 削 垂 直 
(=) 锥 齿轮 | 相 贯 孔 s P JH Et fL 3 E JE 00 Ë S 
座 类 加 工 2. 能 用 花 盘 、 角 铁 、 组 合 夹具 | 方法 
限 位 孔 距 
1. 校正 端面 平分 线 的 方法 
2. 校正 端面 及 侧 母 线 平分 线 
(一 ) 对称 平 | “1 能 在 对 称 平分 半 体 上 进行 划 线 | a 人 
对 机 床 导 轨 面 平行 度 的 方法 
分 两 半 体 零件 | 2. 能 组 合 两 半 体 工件 en 
( FE F BH +P) 3. 能 进行 两 半 体 的 对 称 平分 找 I 
ITL 正 ， 车 削 对 称 半圆 孔 
4. 两 半 体 对 称 半圆 孔 半 径 尺 
寸 的 测量 方法 
1. 能 用 合 模 与 分 模 的 方式 进行 
机 能 用 合 模 与 分 模 的 方式 进行 ee 
(二 ) 模具 加 | 组 合 加 工 
五 、 组 合 件 | 工 2. 能 车 削 橡 胶 模 具 、 银 造 模具 、 ER 
25: B ae 2. 产品 对 行 腔 的 设计 要 求 


(=) 组 合 
轴 、 套 件 加 工 
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1. 能 车 削 内 外 圆锥 、 偶 心 、 螺 
纹 四 件 以 下 〈 仿 四 件 ) 的 组 合 工件 


2. 能 组 装 整体 加 工 和 检验 





1. 分 析 和 解决 组 合 工件 加 工 
中 产生 的 质量 问题 

2. 解决 车 削 组 合 工件 时 的 关 
键 问题 

(1) 根据 工艺 确定 基准 零件 

(2) 安排 组 合 工件 的 加 工 顺 
序 和 制定 加 工 工艺 卡 

3. 车 削 基 准 零件 时 的 注意 
事项 

4. 保证 组 合 件 装配 精度 要 求 
的 方法 














本 











附录 A 车 工 国 家 职业 标准 
































( 续 ) 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 清洗 油箱 、 过 滤器 、 主 轴 
箱 体 、 进 给 箱 体 
一 ) 润滑 油 1. 液压 泵 供 油 润滑 系统 知识 
n 2. MALM YR K A K 9HESe, Í# 3E Ja ' sassa s 
J) LS ZH . IH = 1 Z] N 
六 、 车 床 维 š 箱 体 、 进 给 箱 体 内 部 充分 润滑 ， 注 
护 、 保 养 与 调整 入 并 足 量 供给 润滑 油 
能 用 螺钉 旋 具 将 汐 板 箱 左 侧 盖 板 
Pe 打开 ， 调 整 弹簧 压力 到 适当 的 松紧 | ”安全 离合 器 低 的 调整 知识 
合 器 的 调整 
程度 
表 A-4 技师 技能 要 求 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 对 高 精度 的 大 尺寸 (尺寸 
大 于 500mm) 直径 的 轴 类 零件 进行 
直接 测量 和 间接 测量 1. 大 尺寸 的 轴 类 零件 直接 测 
2. 能 对 高 精度 、 大 型 传动 轴 类 | 量 和 间接 测量 的 方法 
零件 ， 按 技术 要 求 进行 加 工 2. 大 型 传动 轴 类 零件 的 特点 
3. 能 使 用 涂 层 刀具 、 特 殊 形 状 | 及 加 工 方法 
(一 ) 高 精 | 及 特殊 材料 刀具 等 新 型 刀具 3. 延长 车 刀 使 用 寿命 的 方法 
度 、 大 型 传动 轴 | ”4. 能 对 大 型 传动 轴 类 外 表面 进 | 4. 新 型 刀具 材料 的 种 类 、 特 
类 零件 加 工 行 砂 带 磨 削 点 及 应 用 
5， 能 对 大 型 轴 类 表面 进行 滚 压 5. 在 车 窗 上 砂 带 磨 前 工具 及 
一 、 轴 类 有 零 
a: 加 工 磨 前方 法 
(1) 轴 径 公差 等 级 : ITS ~ IT7 6. 在 车 窗 上 滚 压 加 工 常 用 工 
(2) 轴 径 表面 粗糙 度 值 ， Ra0 8um | 具 及 滚 压 方 法 
(3) 未 注 尺 寸 公差 等 级 ， 中 等 
m ~ 精密 f 级 
1. 主轴 类 零件 的 特点 及 加 工 
方法 
1. 能 对 轴 径 公差 等 级 为 IT5 ~ IT7 ee 主轴 技术 要 求 的 
(二 ) 机 床 主 | 的 机 床 主轴 类 进行 车 削 加 工 š 
_ | 3. 安装 工艺 锥 堵 或 锥 堵 心 轴 
轴 类 零件 的 加 工 | 2。 能 采用 锥 堵 或 锥 堵 心 轴 的 中 | 一 
心 孔 作为 定位 基准 | 
L DA 
入 4. 精密 机 床 主轴 的 加 工 工艺 
及 深 孔 ， 螺 纹 在 加 工 顺序 中 的 
安排 方法 
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工作 内 容 


职业 功能 


ke 复生 


多 件 套 加 工 


二 、 套 类 零 
件 加 工 
(二 ) 复杂 形 
体 的 有 色 金 属 超 
薄 套 加 工 
一 ) 复杂 螺 
` 5 
蜗杆 加 工 Ë 
(二 ) 大 模 数 
滚 刀 加 工 
(一 ) 三 偏心 
孔 加 工 
四 、 偏 心 件 
及 曲轴 加 工 
(二 ) 曲轴 加 工 
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技能 要 求 


1. 能 对 4 件 及 4 件 以 上 组 合 件 的 
复杂 多 件 套 (未 含 轴 件 ) 进行 工 
件 加 工 和 组 装 ， 并 保证 装配 图 上 的 
技术 要 求 

2. 能 用 正弦 规 检测 锥 体 角 度 








2. 能 日 制 夹 具 ， 粗 、 精 加 工 复 
杂 形 体 的 有 色 金 属 超 薄 壁 套 的 内 、 
外 圆 及 端面 





1. 能 在 甲 式 车 床上 车 削 渐 深 螺 
纹 、 平 面 螺纹 、 不 等 距 螺 纹 及 变 齿 
厚 蜗杆 

2. 能 检验 平面 螺纹 及 变 齿 厚 蜗杆 


能 车 前 大 模 数 深思 





能 车 痢 三 个 以 上 偏心 孔 的 高 难度 
工作 ; 滥 达 到 以 下 要 求 ， 

(1) 偏心 距 公 差 等 级 .IT9 

(2) 孔径 公差 等 级 .IT6 

(3) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 


能 车 削 六 拐 以 上 的 曲轴 ， 并 达到 
(1) 偏心 距 公 差 等 级 .IT9 
(2) 轴 径 公差 等 级 : IT6 
(3) 表面 粗糙 度 值 : Ral. 6pm 





相关 知识 


1. 复杂 套件 的 加 工 工艺 
2. 正弦 规 的 使 用 方法 及 测 
量 ， 计 算 方法 


1. 有 人 色 金 属 薄 壁 件 编 制 工艺 


卡 的 方法 
2. 薄 壁 件 加 工时 的 装 夹 方式 
及 注意 事项 


3. 有 色 金 属 超 薄 套 切 前 用 量 
的 选择 
4. 工件 防 变形 、 防 振动 的 
措施 


1. 能 够 识 读 平面 螺纹 、 不 等 
距 螺 纹 及 变 齿 厚 蜗 杆 工作 网 

2. 加 工 平 面 螺纹 及 不 等 距 螺 
纹 时 所 用 传动 装置 的 工作 原理 
及 其 结构 

3. 平面 螺纹 、 不 等 距 螺纹 及 
变 齿 厚 蜗 杆 车 削 加 工 顺序 的 制 
定 方法 

4. 平面 螺纹 、 不 等 距 螺纹 及 

齿 厚 蜗 杆 的 加 工 方法 

. 平面 螺纹 、 不 等 距 螺 纹 及 
变 齿 厚 蜗杆 的 检验 方法 


1. 大 柑 数 深 刀 的 特点 
2. 大 模 效 深 刀 车 削 方 法 的 确定 


1. 三 偏心 筷 工件 的 装 夹 方 法 
2. 检验 三 个 偏心 距 的 方法 


六 扮 以 上 曲轴 的 车 痢 方 法 


° =... SOV 1 SU sag uyu | = 2 u= S YS. = 1. = > = 
功 能 工作 内 容 
(一 ) 轴承 座 
类 零件 加 工 
复杂 形 | 〈 二 ) 薄板 类 


(三 ) 畸形 零 
件 加 工 


(一 ) 数控 程 
序 编制 


1. 能 装 夹 并 和 车削 全 焊接 钢 结构 
水 冷 式 轴承 座 零 件 

2. 能 在 工装 夹具 上 检测 轴承 孔 
与 定位 基准 底 平 面 的 平行 度 

3. 加 工 部 位 轴线 对 定位 基准 面 
的 精度 要 求 : 

(1) 平行 度 、 垂 直 度 公 差 等 级 : 
8 级 

(2) 孔径 公差 等 级 . 














IT6 


加 工 各 种 材质 的 薄板 类 零件 
目 制 加 工 薄板 的 专用 夹具 ， 
工件 的 装 夹 


全 
H 
全 
H 


ER CC 


1. 能 使 用 单 动 卡 盘 闭 夹 、 找 正 
畸形 的 零件 

2. 能 使 用 花 盘 、 角 铁 等 一 些 机 
床 附件 进行 零件 装 夹 

3. 能 在 花 盘 、 角 铁 上 使 用 导 问 
5 s. 

. 能 采取 一 定 的 工艺 措施 ， 按 
Eee 
要 求 的 十 字 交 又 和 孔 

5. 能 确定 立体 交叉 孔 及 多 和 孔 工 

. Bé JH T.T fU. Uru e. 
Pe 十 字 座 、 连 杆 、 叉 架 等 畸 
形 零 件 








能 手工 编制 车 削 问 面 、 外 圆 、 内 
孔 、 内 外 圆锥 面 、 圆 踊 、 普 通 螺 纹 
的 加 工程 序 





附录 A 车 工 国 家 职业 标准 


相关 知识 


1. 工艺 尺寸 链 的 计算 方法 
2. 全 焊接 钢 结构 水 冷 式 轴承 
座 毛 坏 划 线 技术 

3. 能 够 运用 工艺 尺寸 链 控制 
轴承 座 孔 对 定位 基准 底 平 面 的 
尺寸 精度 

4. 检测 孔 轴 线 对 底 平面 平行 
度 要 求 的 方法 

5. 车 削 与 犹 、 刨 等 加 工 工序 
穿插 进行 的 工艺 路 线 








1. 薄板 专用 夹具 的 制造 方法 
2. 薄板 精 车 刀 的 选择 及 工件 
的 冷却 方法 

3. 解决 加 工 薄 板 时 的 振动 、 
热 变形 、 切 前 力 引 起 的 凸 起 或 
狂 曲 等 技术 难点 的 方法 


塌陷 、 


1. 酌 形 零 件 划 线 技术 
2. 角 铁 、 叶 问 定 位 挡 块 进行 
夹 紧 的 方法 


as 


手工 编制 的 各 种 功能 代码 及 
基本 代码 的 使 用 方法 





六 、 数 控 技 术 


(二 ) 输入 程序 





程序 
的 编辑 与 修改 


手工 输入 


行程 序 





全 已 
HB 
能 讲 
BEZLE 





1. 数控 车 床 操作 面板 各 功能 
键 及 开关 的 用 途 和 使 用 方法 

2. 手工 输入 程序 的 方法 

3. 程序 的 编辑 与 修改 的 方法 
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( 续 ) 
职业 功能 | 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1， 能 进行 甲 式 车 床 几何 精度 及 | | 
s S 1. 机 床 几何 精度 和 工作 精度 
< 全 验 的 内 容 和 方法 
2. 能 分 析 产 品质 量 、 排 除 机 床 | “、 
We | > 寺前 加 工 中 消除 或 减少 加 
时 
+) 工 误差 的 知识 
"I. 3 能 分 析 并 排除 卧 式 车 床 常见 | U A 
床 精度 检验 n ç. W s 3. 常见 车 床 液 ( 气 ) 路 及 
的 气 路 、 液 路 、 机 械 故 障 uum 
4. 能 对 大 修 后 的 机 床 进 行 精度 en 
七 、 车 床 维 ee ”| 4 能 分 析 和 认识 卧 式 车 床 误 
护 、 保 养 与 调 会 验 、 差 对 加 工 质量 的 影响 





让 5. 能 对 新 车 床 进 行 试车 和 调试 
能 进行 机 床 主轴 精度 检验 . 
(1) 主轴 轴 问 定 动 误差 1. 熟悉 卧 式 车 床 主轴 结 构 ， 

<0. 01mm 调整 主轴 间 除 和 判别 调整 方向 
(2) 主轴 径 向 圆 跳动 误差 : 近 点 | 的 知识 














二 ) 机 床 主 
、 x 过 0.005mm， 远 点 (300mm 以 上 ) 2. 普通 卧 式 车 床 主轴 部 件 绪 
轴 间 际 的 调整 
<0. 02mm 构图 
(3) 调整 后 应 进行 1h 的 高 速 空 3. 机 床 主轴 精度 检验 及 调整 
运转 实验 ， 主 轴 轴 承 温 升 不 得 超 | 方法 
过 70%C 
能 指导 本 职业 初级 、 中 级 、 高 级 _ 加 
一 ) 指导 操作 实际 操作 的 演示 与 指导 
车 工 进行 实际 操作 Ws 
八 、 培 训 指 | 能 讲授 本 职业 技术 理论 知识 
. 有 下 E 授 本 县 \) W; HI 
导 1. 培训 教学 的 基本 方法 
(二 ) 理论 培训 | ”2. 能 讲授 本 职业 毛 坏 及 余 量 


2. 毛坯 及 余 量 基 础 知识 
术 理 论 





i 
试验 的 验收 能 力 ， 判 断 产 品 的 合 1. 质量 管理 知识 
格 、 返 工 、 返 修 、 报 废 、 让 步 等 层 2. 相关 质量 检测 技术 方法 
次 ， 给 出 符合 性 报告 
3. 能 具备 操作 过 程 中 质量 分 析 
与 控制 的 能 











1. 能 组 织 有 关 人 员 协 同 作业 
(二 ) 生产 管理 | 2. 能 协调 部 门 领 导 进 行 调度 及 生产 管理 基本 知识 
人 员 的 管理 
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“ 
i si ss 


职业 功能 


一 、 技 术 攻 


天 与 工 


十 广 会 已 


¿Bü 


工作 内 容 


(一 ) 难 加 工 
材料 加 工 


(三 ) 等 型 面 
加 工 


(= J 


备 的 准备 


(一 ) 识 图 、 
绘图 与 资料 查询 


(二 ) 车 床 维 
护 与 改造 





表 A-5 高 级 技师 技能 要 求 
技能 要 求 

1. 能 车 削 高 锰 钢 、 高 强度 钢 、 
不 锈 钢 、 高 温 合金 、 铁 合金 等 能 加 
工 材料 

2. 能 解决 难 加 工 材料 工件 在 车 
削 加 工 中 的 技术 难点 

3. 难 加 工 材 料 的 高 精度 工件 加 
工 精度 : 

(1) 直径 公差 等 级 IT6 

(2) 表面 粗 烙 度 值 : Ra0. 8um 








1. 能 设计 夹具 净 夹 特 型 面 

2. 能 设计 专用 加 工装 置 车 削 椭 
圆 轴 、 孔 车 削 双 曲面 轧辊 、 和 车 削 驯 
轮 、 盘 绕 弹 申 、 车 痢 油 权 、 车 关 多 
边 形 等 








1. 能 设计 并 制造 车 床 用 的 夹具 

2. 能 根据 工件 加 工 要 求 设 计 并 
制造 成 形 刀 具 及 专用 刀具 

3. 能 够 应 用 和 推广 车 工 新 知识 








1. 能 读 惟 党 用 和 车床 的 厂 配 图 

2. 能 绘制 车 床 复杂 工装 的 装配 图 
3. 能 测绘 复杂 零件 网 

4. 能 用 计算 机 绘制 平面 图 


1. 能 挖掘 开发 设备 淤 力 ， 弥 补 
设备 加 工 能 力 不 足 

2. 能 对 现 有 设备 更 新 改造 ， 进 
行 技术 音 新 与 技术 改造 ， 提 高 机 床 
精度 
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相关 知识 


1. 难 加 工 材 料 机 械 加 工 工 序 
卡 编制 知识 

2. 难 加 工 材 料 知 识 

3. 车 削 难 加 工 材料 的 刀具 
知识 


1. 特 型 面 专用 夹具 、 专 用 加 
工装 置 机械 加 工 工 艺 规程 编制 








知识 
2. 特 型 面 专用 夹具 装 夹 工件 
的 方法 








3. 特 型 面 专用 加 工装 置 加 工 
工作 方法 

1. 车床 夹具 的 设计 及 使 用 
知识 

2. 成 形 刀具 及 专用 车 刀 的 设 
计 与 制造 知识 


1. 车 床 装配 图 的 识 读 和 画 法 

2. 车 床 复杂 工装 装配 图 的 
画 法 

3. 零件 图 的 测绘 方法 

4. 计算 机 绘制 图 形 知识 

5. 翻译 (英文 或 其 他 语种 ) 
本 工种 技术 资料 所 需 的 外 语 
知识 

6. 英制 与 美制 螺纹 标准 等 资 
料 查询 





1. 开发 设备 潜力 ， 弥 补 设备 
能 力 不 足 时 进行 机 床 改 造 的 技 
术 知 识 

2. 进行 技术 单 新、 技术 改造 
所 需 的 专业 知识 

3. 提高 机 床 精 度 的 机 床 操作 
系统 改造 知识 

4. 车 床 检验 技术 
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职业 功能 
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工作 内 容 


(三 ) 车 床 扩 
大 使 用 


(一 ) 分 析 影 
IJ JX oF 6 Jë 09 
因素 





能 在 甲 式 车 床上 磨 前 工件 
2. 能 在 车 床上 研磨 工件 
能 在 车 床上 键 削 、 铣 削 工 件 


1. 能 分 析 试 切 法 、 调 整 法 、 定 
尺寸 刀具 法 、 目 动 控 制 法 造成 误差 
的 影响 因素 并 采取 改进 措施 

2. 能 进行 代 寸 精度 质量 的 检验 


相关 知识 





1. 在 车 床上 磨 曾 工 件 的 方 
法 ， 磨 前 工具 、 工 艺 要 求 

2 r K E Drie LED) 5 
法 、 研 磨 原理 、 材 料 、 研 磨 剂 

3. 在 车 床上 链 削 工件 的 方法 

4. 在 车 床上 铣削 工件 的 方法 


1. 试 切 法 、 调 整 法 、 定 尺寸 
刀具 法 、 目 动 控制 法 影响 太 才 
精度 的 因素 

2. 消除 尺寸 误差 ， 采取 改进 
措施 的 方法 

3. 下 寸 精度 长 度 、 和 角度 通用 
检验 方法 








(二 ) 分 析 影 
啊 形状 精度 的 
因素 


(三 ) 分 析 影 
啊 形 状 精 度 的 因 
素 (受热 、 受 


力 、 应 力 ) 


(四 ) 分 析 影 
啊 位 置 精 度 的 
因素 


1. 能 分 析 机 床 主轴 回转 误差 ， 
机 床 导轨 的 导向 误差 .成形 运动 轨 
迹 间 几何 位 置 天 系 误差 ， 刀具 的 为 
磨 、 安 凌 、 磨 损 误差 ， 并 采取 改进 
措施 

2. 能 进行 形状 精度 的 测量 








能 分 析 工 世系 统 热 变 形 、 受 力 变 
形 、 和 残余 应 力 引起 变形 的 误差 ， 并 
采取 改进 措施 


1. 能 分 析 工 件 装 夹 引起 的 位 置 
误差 并 采取 改进 措施 
2. 能 进行 位 置 精度 的 测量 


1. 机 床 主轴 回转 误差 ， 机 床 
导轨 的 导 回 误差 ， 成 形 运动 轨 
迹 间 几何 位 置 天 系 误差 的 因素 

2. sZ JJ R.A JJ e. Ne. 
磨损 误差 的 因 系 

3. 消除 形状 误差 ， 采取 改进 
措施 的 途径 

4. 形状 精度 误差 的 检测 方法 











1. 工 纪 系统 热 变形 、 受 力 变 
形 、 残 余 应 力 引起 变形 的 几何 
误差 影响 形状 精度 的 因素 

2. 消除 误差 ， 采 取 改 进 措 施 
的 途径 

3. 几何 公差 与 尺寸 公差 的 
关系 

1. 工件 装 夹 引起 的 位 置 误差 
的 因素 

2. 消除 位 置 误差 ,采取 改进 
措施 的 途径 

3. 位 置 精度 误差 的 检测 方法 








(五 ) 分 析 影 
啊 切 削 加 工 表面 
粗糙 度 的 因素 





1. 能 分 析 影 响 切削 加 工 表面 粗 
糙 度 的 因素 ， 并 采取 改进 措施 

2. 能 进行 表面 粗糙 度 的 目测 法 、 
触觉 法 测量 





1. 保证 表面 粗糙 度 措 施 
2. 表面 粗糙 度 目 测 法 、 触 党 
法 的 原理 与 特点 


有 


职业 功能 


术 


导 


四 、 数 控 技 


五 、 培 训 指 
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( 续 ) 
工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1. 能 进行 试 切 对 刀 ， 建 立 工件 
(=sy 942) 坐标 系 试 切 对 刀 方 法 
2. 能 正确 修正 刀 补 值 
i 能 使 用 程序 试 运行 、 单 程序 段 运 . uo. 
(二 ) 试 运 行 行 及 自动 运行 等 切削 运行 方式 程序 的 各 种 运行 方法 
能 在 数控 车 床上 加 工 外 圆 、 内 
人 全 ”| 孔 、 台 阶 、 沟 槽 、 圆 锥 面 、 普 通 螺 | ”数控 车 床 操作 方法 


(四 ) 排除 故障 


(一 ) 指导 操作 


(二 ) 理论 指导 


纹 等 





能 排除 急 停 、 超 程 等 报警 信息 所 
反映 的 故障 


能 指导 本 职业 初级 、 中 级 、 高 级 
车 工 和 车 工 技师 进行 实际 操作 


能 指导 本 职业 初级 、 中 级 、 高 级 
车 工 和 车 工 技师 进行 理论 讲授 


1. 能 在 本 职工 作 中 ， 把 好 质量 
关 ， 杜 绝 人 为 因素 、 机 械 故 障 、 毛 
坯 缺陷 、 违 规 操作 、 环 境 污染 与 杂 
乱 所 造成 的 质量 问题 

2. 以 工艺 卡 为 指导 文件 ， 与 检 
验 员 密切 配合 ， 进 行 质量 数据 整 
理 、 分 析 和 评价 ， 填 写 工序 质量 分 
析 表 ， 回 有 关 人 员 提 出 可 行 性 意见 








数控 车 床 的 报警 信息 的 内 容 
及 解除 办 法 


实际 操作 的 演示 与 指 叶 


1. 编制 培训 讲义 的 知识 与 
方法 

2. 本 行业 四 新 技术 的 发 展 
状况 

3. 精密 加 工 、 纳 米 加 工 和 高 
速 切削 的 知识 





1. 根据 相关 质量 标准 ， 参 
与 、 建 立 和 改进 质量 管理 体系 
2. 质量 分 析 与 控制 方法 





(三 让 生产 合理 





1. 根据 工艺 文件 参与 编制 作业 
计划 ， 并 管理 生产 

2. 能 提出 市 约 资源 、 保 护 环 境 
的 措施 





1. 参加 生产 计划 编制 、 生 产 
管理 的 知识 

2. 市 约 资 源 、 保 护 环境 的 新 
知识 、 新 技术 

3. 成 组 技术 知识 
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A-4 比重 表 ( 见 表 A-6、 表 A-7) 


表 A-6 理论 知识 


高 级 
项 目 初级 荆 (% ) | 中 级 工 (% )| 高 级 工 〈% JH (% 
5 


职业 道德 





基础 知识 20 15 15 15 15 


圆锥 面 加 工 15 _ 











成 形 面 加 工 


偏心 件 及 曲轴 加 工 





Z 3 Bi 这 
相关 矩形 体 、 非 整 圆 孔 加 工 10 
知识 大 型 回转 表面 加 工 10 = 





套 简 及 深 孔 加 工 








组 合 件 加 工 15 = = 
复杂 形体 零件 加 工 = 13 一 


管理 





5 
Ne =e e s = 
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表 A-7 技能 操作 


附录 A 车工 国 家 职业 标准 


项 H 初级 工 (% 232 (% ) | 高 级 工 (% % ) 





轴 类 零件 加 工 
套 类 零件 加 工 一 30 = 
圆锥 面 加 工 15 = 
成 形 面 加 工 ú 


mr sama 





车 床 设备 维护 、 保 养 与 调整 
偏心 件 及 曲轴 加 工 


om mm ww 
2 





箱 体 孔 加 工 
组 合 件 加 工 


25 
EE EE m 








x mm — — I 
技术 攻关 与 工艺 能 力 一 30 
数控 技术 2 3 

x “m — = | | -— | —- | x 
产品 质量 分 析 一 一 一 一 í 

人 3 100 100 100 100 
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| 附录 了 B | 


车削 误差 的 种 类 、 原 因 及 预防 
( 见 表 B-1~ 表 B-9) 


表 B-1 车 削 轴 类 零件 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 


. 看 错 图 样 或 刻度 盘 使 用 不 当 

. 没有 进行 试 切削 

. 量具 有 误差 或 测量 方法 不 正确 

. 由 于 切 前 热 的 影响 ,使 工件 尺寸 发 生 











5. 没 及 时 关闭 机 动 进 给 ， 使 车 刀 进 给 长 
度 超过 人 台阶 长 度 

6. 车 权时 ， 和 车 权 刀 主 切 前 为 太 客 或 太 
罕 ， 使 权 宽 尺寸 不 正确 

7. 尺寸 计算 错误 ， 使 模 深 度 尺寸 不 正确 








1. 用 一 夹 一 顶 或 两 顶尖 装 夹 工件 时 ， 后 
顶尖 轴线 不 在 主轴 轴线 上 

2. 有 小 滑板 车 外 圆 时 产生 锥 度 是 由 于 小 
滑板 的 位 置 不 正 ， 即 小 滑板 刻 线 跟 中 滑板 
的 刻 线 没有 对 准 “0” 线 

3. 用 卡 盘 装 夹 工 件 纵向 进 给 车 前 时 产生 
锥 度 是 由 于 车 床 床 映 导轨 跟 主 轴 轴 线 不 
平行 

4. 工件 装 夹 时 悬 伸 较 长 ， 车 削 时 因 切 削 
刀 影 响 使 前 端 让 开 ， 产 品 产生 锥 度 

5. 车 刀 中 途 逐 渐 磨 损 




















预防 措施 


1. 必须 看 清 图 样 尺 十 要求， 正确 使 用 刻 
度 盘 ， 看 清 刻度 值 

2. 根据 加 工 余 量 算出 背 吃 思量， 进行 试 
切削 ， 然 后 修正 背 吃 刀 量 

3. 量具 使 用 前 ， 必 须 检 查 和 调整 零 位 ， 
正确 掌握 测量 方法 

4. 不 能 在 工件 温度 较 高 时 测量 ， 如 要 测 
量 ， 应 掌握 工件 的 收缩 情况 ， 或 浇注 切削 
液 ， 降 低 工件 温度 

5. 注意 及 时 关闭 机 动 进 给 或 用 手动 进 给 
到 长 度 尺寸 

6. 根据 槽 宽 ， 丸 磨 车 槽 刀 主 切削 刃 宽 度 
7. 对 留 有 磨 削 余 量 的 工件 ， 车 槽 时 应 考 
虑 磨 削 余 量 























1 车削 前 必须 找 正 锥 度 

2. 必须 事先 检查 小 滑板 的 刻 线 是 否 与 中 
请 板 刻 线 的 “0” 线 对 准 

3. 调整 车 床 主轴 与 床 身 导轨 的 平行 度 
4. 尽量 减少 工件 的 伸 出 长 度 ， 或 万 一 疾 
用 顶尖 文 顶 ， 增 加 装 夹 刚性 

5. 选用 合适 的 刀具 材料 ， 或 适当 降低 切 
削 速 度 





“ 
本 


误差 种 类 产生 原因 


1. 和 车床 主轴 间 际 太 大 

2. 毛坯 余 量 不 均匀 ， 切 削 过 程 中 背 吃 刀 
量 发 生变 化 

3. 工件 用 两 顶尖 朔 夹 时 ， 中 心 扎 接触 不 
民 ， 或 后 项 尖顶 得 不 紧 ， 或 前 后 顶尖 产生 





径 癌 圆 跳动 


1. 车 床 刚 性 不 足 ， 如 请 板 镶 条 太 松 ， 传 
动 去 件 〈 如 带 轮 ) 不 平衡 或 主轴 太 松 引起 
振动 











附录 B 车削 误差 的 种 类 、 原 因 及 预防 


预防 措施 





1. 车 削 前 检查 主轴 间 际 ， 并 调整 使 之 合 
适 。 如 因 主 轴 轴 和 承 磨损 太 多 ， 则 需 更 换 轴 承 
2. 分 粗 、 精 车 

3. 工件 用 两 顶尖 装 夹 必须 松紧 适当 ， 若 
回转 顶尖 产生 径 向 圆 跳动 ， 须 及 时 修理 或 
更 换 





1. 消除 或 防止 由 于 车 床 刚 性 不 足 而 引起 
的 振动 (如 调整 车 床 各 部 分 的 间 际 ) 
2. 增加 车 刀 刚 性 和 正确 闭 夹 车 刀 














表面 粗糙 度 | ”2. 车 刀 刚 性 不 足 或 佛 出 太 长 引起 振动 3， 增 加 工件 的 装 夹 刚性 
达 不 到 要 求 | 3. 工件 刚性 不 足 引起 振动 4 选择 合理 的 车 刀 角 度 (如 适当 增 大 前 
4 车 刀 几 何 参数 不 合理 ， 如 选用 过 小 的 | 角 ， 选 择 合理 的 后 角 和 主 偏 角 ) 
前 角 、 后 角 和 主 偏 角 5， 进 给 量 不 宜 太 大 ， 精 车 余 量 和 切削 束 
5. 切 前 用 量 选用 不 当 度 应 选择 恰当 
表 B-2 钻 孔 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 
误差 种 类 产生 原因 预防 措施 
1 钻 孔 前 ， 车 平 钻 孔 面 ， 在 端面 上 预 4 
1 工件 端面 不 平 或 与 主轴 轴线 不 垂直 ， + o rl, 
心 孔 
` | 2. 调整 尾 座 ， 纠 正 偏 移 
2， 尾 座 轴 线 与 主轴 回转 轴线 有 偏 移 — _ 
ER WI Dam | 3 用 短 麻花 钙 初 铺 ， 以 中 心 孔 作 引 导 ， 
外 也 信任 | 、 x ”中 于 | 高 速 旋转 ， 慢 速 进 给 ; 钻 深 孔 时 ， 换 上 长 麻 
1 
花 外 ， 进 给 一 段 后 ， 将 麻花 钼 退出 ， 清 理 
4 Ed 将 麻花 铬 退出 ， 清 理 铁 
， 再 继续 
5 工件 内 部 有 偏 孔 、 穿 孔 、 砂 眼 、: 
led b. T D 2 4 Disputa. PEauas 
ñ 5, 降低 转速 ， 减 小 进 给 量 
1. 正确 选用 麻花 入 
1， 麻花 外 直径 选 错 he 
乡 + 
LEK | 2. 麻花 钻 切 前 刃 不 对 称 ñi 





3. 麻花 钻 未 对 准 工 件 中 心 








3. urka th ae r eS HH, phe 3k. ph s 
等 是 否 合格 ， 安 装 是 否 正 确 ， 检 查 调 整 尾 座 





307 


车 工 岗位 手册 


表 B-3 ”车削 套 类 零件 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 


误差 种 类 产生 原因 


1. 车 也 时 ,没有 仔细 测量 
2. 使 用 尾 座 匀 孔 时 ， 铵 刀 尺 寸 不 符合 




















尺寸 误差 | 要 求 
3 使 用 刀 架 贸 孔 时 ， 尺 寸 超 差 
4、 车 床 定位 或 重复 定位 超 差 
1 车 孔 时 ， 内 孔 车 刀 磨 损 ， 车 床 主轴 轴 
线 息 斜 ， 床 身 导轨 严重 磨损 
同 柱 度 误 
RED | 传 用 尾 座 镑 筷 时 ， 孔 口 扩大 ， 主 要 原 
因 是 尾 座 偏 移 
1 车 孔 时 ， 内 孔 车 刀 磨 损 ， 刀 杆 产生 
Aa | _ _ 本 
Ñ 2. ELIT, JJBESJUSR ADJ B]2J L B 
R Je ft—— 
1. JH 
3、 切 前 速度 选择 不 当 ， 产 生 积 悄 冶 
1 用 一 次 安装 方法 车 前 时 ， 工 件 移 位 或 
机 床 精度 不 高 
同 轴 度 、 2. 用 心 轴 装 夹 时 ， 心 轴 中 心 孔 精度 过 
生 直 度 误差 | 低 ， 或 心 轴 本 身 同 轴 度 超 差 


3. 用 软 卡 爪 装 夹 时 ， 软 卡 爪 没有 经 过 
车 削 





预防 措施 


1. 仔细 测量 和 修正 刀具 补偿 值 

2. 检查 贸 刀 尺寸 ， 找 正 尾 座 ， 采 用 浮动 
套 简 

3. 贸 刀 末 对 正 主 轴 回 转 中 心 

4. 调整 维修 机 床 





1. 更 换 刀 片 或 修 磨 内 和 孔 车 刀 ， 找 正 车 床 ， 
大 修 车 床 
2. 找 正 尾 座 ， 采 用 译 动 套 简 





1. 更 换 刀 片 或 修 磨 内 和 孔 车 刀 ， 采用 刚性 
较 大 的 刀 杆 

2. 修 磨 铵 刀 ， 刃 磨 后 保管 好 

3. ##fLBF, H] 5m/min 以 下 的 切削 速 
度 ， 加 注 充分 的 切削 液 

逆 夹 牢固 ， 减 小 切削 用 量 ， 调 整 机 床 





I. 
精度 

2. 心 轴 中 心 孔 应 保护 好 ， 如 磁 毛 ， 可 研 
修 中 心 孔 ， 如 心 轴 膏 曲 可 校 直 或 重 制 

3. 软 卡 爪 应 在 本 机 床上 车 出 ， 直 径 与 工 
件 装 夹 太 二 基本 相同 〈 +0. 1mm) 








表 B-4 锐 孔 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 措施 


误差 种 类 产生 原因 


. Ë JJ P 46 i K 
. ep Ki. Z JJ 4 In] [i] ka] ka 25 





预防 措施 
1. 精心 测量 和 挑选 匀 刀 直径 或 修 人 研 至 合 
适 尺 寸 
2. 降低 转速 ， 修 磨 贸 刀刃 口 





b. 


人 





孔径 超 差 、 I | | | 
oi ， 铵 刀 中 心 与 工件 轴线 不 重合 3. 调整 尾 座 对 准 工件 旋转 轴 中 心 线 ， 使 
l; . RJ 30 BUZ Wi 用 灵活 的 浮动 刀 杆 
. 铵 削 余 量 过 大 或 进 给 4. 及 时 修 磨 切 前 娓 上 的 积 居 瘤 
5. 选择 合适 的 贸 削 余 量 和 进 给 量 
1. 认真 测量 、 挑 选 贸 刀 刃 直 径 ， 合 
人 . kika J JJ re, #EJH 
`y 
2， 对 于 钢材 工件 ， 当 铵 削 余 量 小 ， 刃 口 
孔径 缩小 i 2. 合理 控制 铵 削 余 量 ， 保 持 铵 刀刃 口 


不 锋利 时 ， 会 产生 较 大 的 弹性 恢复 
3. 贸 刀 偏 角 过 小 ， 寿 命 低 
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锋利 
3. 选用 偏 角 较 大 的 贸 刀 


附录 B ”车削 误 差 的 种 类 、 原 因 及 预防 


本 


1. 调整 夹 头 位 置 对 准 工 件 孔 中 心 线 或 用 
. JJ 38 Sk u P 291 浮动 夹 头 
. 外 刀 偏 角 大 ， 导 问 不 好 2. 选用 偏 角 较 小 的 贸 刀 






























































产生 喇叭 口 " _ W I Ñ 
, TARMBIASE3E, JE65820W02 2641 3 修正 工件 端面 ， 或 将 镜 刀 对 准 孔 轴线 
. 贸 削 时 导 套 松动 后 缓慢 进 刀 
4. 加固 导 套 与 夹具 的 联接 
1， 选 好 荆 件 定位 面 ， 重 新 装 夹 
. 锐 削 时 工件 松 
— 2、 油 整 各 部 间 险 ， 防 止 帘 动 和 振动 
。 EX y 
LEE] 3, PKR 3E Je rŠ. 3 DD 3UOMJAJZYE H, 
Ae . 蘑 壁 工件 装 夹 过 紧 ， 印 下 后 变形 — < c i 
NIE J: 
.润滑 不 充分 、 不 均 邱 
TD 1 ,供应 充足 的 切削 液 
_ 匀 前 前 工件 孔 不 直 .增加 扩 孔 工序 ， 最 好 在 链 削 后 匀 孔 
朝 心 线 不 直 | 2, 切削 刃 导向 不 稳定 . 修 磨 导 向 丸 ， 贸 刀 偏 角 不 要 过 大 
. 匀 削 断 续 孔 产 生 偏 移 . 调整 切削 用 量 ， 选 用 有 导 柱 的 锐 刀 
, 馈 刀 切削 刃 不 锋利 或 有 户口 、 毛 刺 . 2] JËS z Ur 0 82 J] 
. 余 量 过 大 或 过 小 . 匀 削 余 量 要 适中 
表面 质量 不 好 | 3， 积 居 瘤 的 影响 .去 除 积 居 痛 ， 刃 磨 匀 刀 
_ 鲍 刀 出 居 槽 内 铵 积 切 居 过 多 及 时 清除 切 届 
， 切 前 液 选 用 不 当 .合理 选用 切削 液 
表 B-5 车削 圆锥 面 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 
误差 种 类 产生 原因 预防 措施 
1. 用 转动 小 滑板 法 车 前 时 (1) 仔细 计算 小 滑板 应 转 的 角度 和 方向 
(1) 小 滑板 转动 角度 计算 错误 并 反复 试车 找 正 
(2) 小 滑板 移动 时 松紧 不 名 (2) 调整 塞 铁 使 小 滑板 移动 均匀 
2、 用 偏 移 尾 座 法 车 削 时 
(1) 尾 座 偏 称 位 置 不 正确 (1) 重新 计算 和 调 尾 座 偏 移 量 
(2) 工件 长 度 不 至 (2) 如 工件 数量 较 多 ， 各 件 的 长 度 必须 _ 致 
3， 用 仿 形 法 车 削 丘 
a (1) 菲 板 角度 调整 不 正确 (1) 重新 调整 徘 板 角 度 
(2) 滑 块 与 靠 板 配合 不 良 (2) 调整 滑 块 和 靠 板 之 间 的 间隙 
4 用 宽 切 前 刃 法 车 削 时 
(1) 装 刀 不 正确 (1) 调整 切削 刃 的 角度 ， 对 准 中 心 
(2) 切削 刃 不 直 (2) 修 磨 切 前 刃 的 直线 度 
5， 铵 内 圆锥 法 时 
(1) ##JJ EJE AS ET (1) fJ JJ 
(2) 铵 刀 的 轴线 与 工件 放置 轴线 不 同 轴 (2) 用 百 分 表 和 试 棒 调 整 尾 座 套 简 轴线 
双 轴 线 误差 | ”车 刀 思 类 没有 对 准 工件 轴线 车 刀 思 类 必须 严格 对 准 工 件 轴线 
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表 了 B-6 车 削 特 形 面 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 


误差 种 类 产生 原因 预防 措施 
1 成 形 刀 车 削 产生 误差 的 预防 措 ] 
w 成 形 刀 车 前 产 生 误 差 的 预防 措施 
s (1) 刀口 形状 严格 按 样板 刃 麻 
(1) 车 刀 形 状 刃 磨 不 准确 . 
w" 、 (2) 调整 安装 ， 使 区 口 对 准 工件 中 心 
(2) 刃 口 未 对 准 工件 中 心 s s s sns 
2. 手动 进 刀 时 ,纵横 进 给 不 协调 a WR 
ASE 3. 用 靠 模 加 工 后 i 
sa o o 3. 用 靠 模 加 工 产 误差 的 预防 措施 
es (1) 修 磨 靠 模 ， 认 真 检验 
(2) 靠 模 安装 有 误 


(3) 靠 模 与 车 刀 之 间 传 动机 构 间 阶 较 大 | (2) PSC SMS: 
.数控 车 前 轮 廓 有 误 a 
4, 正确 进行 刀具 半径 补偿 
1 减 小 进 给 量 ， 提 高 切削 刃 研磨 质量 
2. 加 设 工件 辅助 文 承 ， 采 用 弹 千 刀 杆 ， 
防止 车 前 时 振动 
3. 去 除 积 丑 瘤 ， 人 研磨 改口 
4 根据 工件 材料 和 硬度 ， 正 确 选用 抛光 
材料 和 抛光 方法 

















. 进 给 量 过 大 或 切 痢 为 研磨 质量 较 低 


. 工件 、 刀 上 刚性 较 差 ， 产生 振 动 


表面 粗糙 度 


. ERA] El 
达 不 到 要 求 x 


. 抛光 用 材料 选择 不 当 或 抛光 方法 不 


1. 工件 外 和 锻 周 长 不 能 被 深 花 刀 节 距 除 尽 
2. 开始 滚 花 时 吃 刀 压力 太 小 或 工件 与 滚 
花 刀 接触 面积 过 大 
深 花 加 工 中 3. 滚 花 刀 同 刀 杆 小 轴 配 合 间 院 太 大 或 滚 
出 现 乱 纹 ”| 花 刀 转动 不 灵 
4. 工件 转速 太 高 ， 滚 花 刀 在 工件 表面 
打滑 
5. 未 清除 滚 花 刀 中 的 细 屠 或 滚 花 刀 磨 损 


1. 调整 工件 外 径 周 长 ， 可 把 外 径 车 小 点 ， 
或 更 换 滚 花 刀 

2. 从 开始 深 花 时 就 用 较 大 压力 ， 把 深 花 
刀 偶 一 个 很 小 的 角度 

3. 检查 间 际 ,更换 小 轴 

4. 调整 、 降 低 转速 

5. 清除 细 悄 ， 更 换 深 花 刀 
































表 B-7 车 前 螺纹 蜗杆 的 误差 种 类 、 原 因 及 预防 


误差 种 类 产生 原因 预防 措施 


中 径 (分 度 贺 . 车 刀 背 吃 思 量 不 正确 1. 经 常 测量 中 径 尺 寸 
直径 ) 误差 . 刻度 盘 使 用 不 当 2. 正确 使 用 刻度 盘 





1. 交换 齿轮 计算 或 组 装 错 误 ， 进 š 1. 在 工件 上 先 车 出 一 条 很 浅 的 螺旋 线 ， 
主轴 箱 有 头 手 柄 位 置 扳 错 测量 螺 距 (周三) 是 否 正确 

2. 局 部 螺 距 〈 周 节 ) 不 正确 2. 整 好 主轴 和 丝 杠 的 轴 问 窜 动 量 和 开 合 
(1) 车 床 丝 枉 和 主轴 的 窜 动 过 大 螺母 间 际 ; 将 溜 板 箱 手 轮 拉 出 ， 使 之 与 传动 
(2) 溜 板 箱 手 轮转 动 不 平衡 轴 脱 开 或 加 装 平衡 块 使 之 平衡 

(3) 开 合 螺母 间隙 过 大 3. 用 重 物 挂 在 开 合 螺母 手柄 上 防止 中 途 
3. 车 肖 过程 中 开 合 螺母 抬 起 抬 起 





螺 距 (WH) 
误差 
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附录 B ”车削 误 差 的 种 类 、 原 因 及 预防 



































( 续 ) 
误差 种 类 产生 原因 预防 措施 
1. 车 刀刃 磨 不 正确 1. 正确 刃 磨 和 测量 车 刀 角 度 
牙 型 (4830) 
s“ 2. 车 刀 装 夹 不 正确 2， 装 刀 时 用 样板 对 刀 
3. 车 刀 磨 损 3. 合理 选用 切削 用 量 并 及 时 修 麻 车 刀 
L. 用 高 速 钢 车 刀 切 削 时 ,应 降低 切削 束 
1. 产生 积 悄 痛 度 ， 并 加 切 前 液 
2. 刀 杆 刚性 不 够 ， 切 削 时 产生 振动 2， 增 加 刀 杆 截面 积 ， 并 减 小 伸 出 长 度 
3， 车 刀 纵 向 前 角 太 大 ， 中 滑板 丝 杆 螺母 3. 减 小 车 刀 纵 向 前 角 ， 调整 中 滑板 丝 杆 
表面 粗糙 度 大 | 间隙 过 大 产生 扎 刀 JBL |BJ s 
4. 高 速 切 前 螺纹 时 ， 切 前 厚 度 太 小 或 切 | 4. 高 速 切 削 螺 纹 时 ， 最 后 一 刀 的 切削 厚 
届 向 倾斜 方向 排出 ， 拉 毛 螺 纹 牙 侧 度 ， 一 般 要 大 于 0. 1mm， 并 使 切 届 从 年 直 轴 
s. 工件 刚性 差 ， 而 切削 用 量 选用 过 大 “| 线 方向 排出 
5， 选 择 合理 的 切削 用 量 
表 B-8 车削 箱 体 类 零件 的 误差 各 类、 原因 及 预防 
误差 种 类 产生 原因 预防 措施 
尺寸 误差 同 车 孔 同 车 孔 
圆柱 度 误差 同 车 孔 同 车 孔 
同 轴线 上 两 孔 装 夹 牢固 ， 选 择 合理 的 切削 用 量 , 减 小 切 
省 | 讨 程 evan >/ T> 
mas | ， 车 前 过 程 中 ， 箱 体位 置 发 生变 动 人 
1. 当 第 一 孔 车 好 后 ， 车 削 第 二 孔 时 ， 找 
正 不 正大 1. 找 正 要 认真 、 谁 帮 
平行 孔 的 Í x 和 _ x 
wami 2 车 前 过 程 中 ， 箱 体位 置 发 生变 化 2, Jes 8 
kasa 3. 在 花 盘 或 花 盘 角 铁 上 加 工时 ， 花 盘 角 | ”3. 花 盘 应 精 车 ， 角 铁定 位 基准 面 要 精 乔 
铁 的 精度 不 符合 要 求 
1. 在 花 去 BUH ¿IE Bj K; W ë IJ I 
I a 前 检验 棒 的 测 |】 sasi 
N BT FE 
E 4rTfL IÉ 2. 重新 找 正 证 了 LE ' 
ki. .在 花 盘 角 铁 上 车 削 时 ， 调 整 不 到 位 s 5 
孔 距 误差 we 3， 装 夹 要 牢固 可 靠 
I 4 花 盘 要 精 车 ， 角 铁定 位 基准 面 要 精 天 
. 花 盘 、 角 铁 精 车 不 符合 要 求 | W 本 
.， 花 盘 盘 面 与 角 铁 定位 面 垂直 度 超 差 L. 盘面 应 精 车 ， 角 落 铁 定位 基准 面 要 
2. 箱 体 基准 面 精度 达 不 到 要 求 I SSSR] 
Be 箱 体 准 面 精度 这 不 到 要 求 | 精 刊 _ 
. 3. 角 铁 的 定位 心 轴 和 箱 体 孔 配 合 精度 达 | ”2. 提高 基准 平面 的 精度 
垂直 度 误差 


不 到 要 求 3. 提高 定位 心 轴 和 箱 体 孔 的 配合 精度 
4. 车 削 过 程 中 ， 箱 体位 置 发 生变 动 4. 装 夹 要 牢固 可 靠 
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表 B-9 车 削 中 尺寸 误差 的 产生 原因 及 修正 措施 





尺寸 精度 的 获得 方法 产生 原因 


1. 试 切中 测量 不 准 

2. 微小 进 给 量 难以 控制 

3. 切削 刃 不 锋利 造成 最 小 切 
居 厚 度 变化 


试 切 法 





1. 定 程 机 构 的 重复 定位 不 
准确 

2. 抽样 判断 出 现 偏 差 

3. 刀具 磨损 

4. 仿 形 车 削 时 ， 样 件 尺 寸 误 
差 和 对 刀 块 、 导 套 的 位 置 偏 移 

5. 工件 淡 夹 出 现 误差 

6. 工艺 系统 热 变形 


调整 法 


定 尺 寸 刀 具 法 


+ Ü N — 
aa 
Jm 
x 
小 — j 
EE 
=, 
= 
ana 


控制 系统 的 可 笔 性 和 灵敏 性 


BE; 
目 动 控制 法 不 理想 
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修正 措施 





1. 合理 选择 和 正确 使 用 量具 

2. 控制 微小 进 给 量 的 措施 

(1) 提高 进 给 机 构 的 精度 和 刚度 

(2) 采用 新 型 微量 进 给 机 构 

(3) 保证 进 给 丝 杠 、 螺 母 、 刻 度 盘 等 的 清洁 
和 润滑 

3. 选择 切削 刃 倒 棱 、 刀 尖 圆 跌 半 径 小 的 刀具 ， 
精细 研磨 刀口 ， 提 高 刀具 刚性 





1. 提高 定 程 机 构 刚 度 及 操纵 机 构 灵 敏 性 

2. 试 切 一 批 工 件 ， 精 心 测 量 和 计算 ， 以 提高 
工件 尺寸 分 布 中心 位 置 的 判断 准确 性 

3. 及 时 调整 、 刃 麻 、 更 换 刀 有 具 ， 

4. 提高 样 件 精 度 和 对 思 块 、 导 套 的 安装 精度 
5. 正确 选择 定位 面 ， 提 高 定位 精度 

6. 工艺 系统 热 变 形 的 修正 措施 

(1) 合理 选择 切削 用 量 

(2) 利用 切削 液 充分 散热 ， 使 工艺 系统 处 于 
热平衡 状态 

















. 控制 刀具 磨损 量 

. 选择 精度 合适 的 刀具 
. 提高 刀具 的 安装 精度 
. 充分 冷却 、 润 滑 刀 内 


+ Ü [N — 





1. 提高 进 给 机 构 的 重复 定位 精度 和 灵敏 性 
2. 提高 自动 检测 精度 
3. 提高 刀具 刚性 并 减 小 刃 口 钝 圆 羊 径 


sss mo 
公差 等 级 的 选择 及 应 用 























公差 等 级 应 用 范围 及 举例 

ITO1 用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 ， 例如， 特别 精密 的 标准 量 块 

本 用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 及 宇航 中 特别 重要 的 精密 配合 尺寸 。 例 如 ， 特 别 精 密 的 标 
准 量 块 ， 个 别 特别 重要 的 精密 机 械 零 件 尺 寸 ， 校 对 检验 IT6 级 轴 用 量规 的 校对 量规 
用 于 精密 的 尺寸 传递 基准 、 高 精密 测量 工具 特别 重要 的 极 个 别 精密 配合 尺寸 。 例 如 ， 高 

IT1 精密 标准 量规 ， 校 对 检验 IT7 ~ IT9 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ， 个 别 特 别 重 要 的 精密 机 械 零 
件 尺 寸 
用 于 高 精密 的 测量 工具 ， 特 别 重 要 的 精密 配合 尺寸 。 例 如 ， 检 验 IT6 ~ IT7 级 工件 用 量 

ID 规 的 尺寸 制造 公差 ， 校 对 检验 IT8 ~ IT11 级 轴 用 量规 的 校对 塞 规 ， 个 别 特别 重要 的 精密 机 
械 零 件 尺 寸 





用 于 精密 测量 工具 ， 小 尺寸 零件 的 高 精度 的 精密 配合 以 及 和 C 级 滚动 轴承 配合 的 轴 径 与 
外 壳 孔 径 。 例 如 ， 检 验 IT8 ~ IT11 级 工件 用 量规 和 校对 检验 TT9 ~ IT13 级 轴 用 量规 的 校对 
IT3 量规 ， 与 特别 精密 的 P4 级 滚动 轴承 内 环 孔 (直径 至 100mm) 相配 的 机 床 主轴 ,精密 机 械 
和 高 速 机 械 的 轴 贷 ， 与 P4 级 深 沟 球 轴承 外 环 相 配合 的 壳 体 孔径 ， 航 空 及 航海 工业 中 导航 
仪器 上 特殊 精密 的 个 别 小 尺寸 零件 的 精度 配合 














用 于 精密 测量 工具 、 高 精度 的 精密 配合 和 P4 级 、P5 级 滚动 轴承 配合 的 轴 径 和 外 壳 和 孔 
径 。 例 如 ,检验 TT9 ~ IT12 级 工件 用 量规 和 校对 IT12 ~ IT14 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ， 与 P4 

IT4 级 轴承 孔 (孔径 >100mm) 及 与 P5 级 轴承 孔 相 配 的 机 床 主轴 ， 精 密 机 械 和 高 速 机 械 的 轴 
贷 ， 与 P4 级 轴承 相配 的 机 床 外 壳 孔 ， 柴 油 机 活塞 销 及 活塞 销 座 孔径 ， 高 精度 (1 ~4 级 ) 
齿轮 的 基准 孔 或 轴 径 ， 航 空 及 航海 工业 中 用 仪器 的 特殊 精密 的 孔径 

















用 于 配合 公差 要 求 很 小 ， 形 状 公差 要 求 很 高 的 条 件 下 ， 这 类 公差 等 级 能 使 配合 性 质 比 较 
稳定 ， 相 当 于 旧 国 标 中 最 高 精度 ， 用 于 机 床 、 发 动机 和 仪表 中 特别 重要 的 配合 矿 寸 ， 一 般 
机 械 中 应 用 较 少 。 例如， 检验 IT11 ~IT14 级 工件 用 量规 和 校对 IT14 ~ IT15 级 轴 用 量规 的 
ITS 校对 量规 ， 与 P5 级 滚动 轴承 相配 的 机 床 箱 体 筷 ， 与 下级 深 动 轴承 孔 相 配 的 机 床 主轴 ， 精 
密 机 械 及 高 速 机 械 的 轴 贷 ,机床 尾 座 套 简 ， 高 精度 分 度 盘 轴 贷 ,分 度 头 主轴 ， 精 密 丝 杠 基 
准 轴 有 令 ， 高 精度 铀 套 的 外 径 等 ; 发 动机 中 主轴 仪表 中 的 精密 孔 的 配合 ，5 级 精度 齿轮 的 其 
孔 及 5 级 、6 级 精度 齿轮 的 基准 轴 
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配合 表面 有 较 高 均匀 性 的 要 求 ， 能 保证 相当 高 的 配合 性 质 ， 使 用 稳定 可 靠 ,， 相当 于 旧 国 
标 2 级 轴 和 1 级 精度 筷 ， 广泛 地 应 用 于 机 械 中 的 重要 配合 ， 例 如 ， 检 验 IT12 ~ IT15 级 工件 
用 量规 和 校对 IT15 ~ IT16 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ;与 级 轴承 相配 的 外 完了 和 孔 及 与 深 子 轴 
承 相配 的 机 床 主轴 轴 径 ， 机 床 制 造 中 装配 式 青铜 蜗轮 、 轮 党 外 径 安 装 齿 轮 、 蜗 轮 、 联 轴 
IT6 恬 、 带 轮 、 凸 轮 的 轴 径 ;机床 丝 杠 支承 轴 径 、 和 矩形 花 键 的 定 心 直径 、 摇 臂 钻床 的 立柱 等 ; 
机 床 夹具 的 导向 件 的 外 径 尺 寸 ， 精 密 仪 器 中 的 精密 轴 ， 航 空 及 航海 仪表 中 的 精密 轴 ， 自 动 
化 仪表 ， 邮 电机 械 ， 手 表 中 特别 重要 的 轴 ， 发 动机 中 气 得 套 外 径 ， 曲 轴 主 轴 径 ， 活 塞 销 、 
连 杆 衬 套 ， 连 杆 和 轴瓦 外 径 ; 6 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 7 级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 轴 径 ， 
特别 精密 如 1 级 或 2 级 精度 齿轮 的 顶 圆 直径 

















在 一 般 机 械 中 广泛 应 用 ， 应 用 条 件 与 IT6 相似 ,但 精度 稍 低 ， 相 当 于 旧 国 标 中 级 精度 轴 
或 2 级 精度 孔 的 公差 。 例 如 检验 IT14 ~ IT16 级 工件 用 量规 和 校对 IT16 级 轴 用 量规 的 校对 
量规 ;机床 中 闭 配 式 青铜 蜗轮 轮 缘 了 和 孔径， 联 轴 右 、 市 轮 、 凸 轮 等 的 孔径 ， 机 床 卡 盘 座 了 筷 ， 

IT7 摇 臂 钻床 的 摇 臂 孔 ， 车 床 丝 杠 的 轴承 孔 ， 机 床 夹 凑 导 回 件 的 内 孔 ， 发 动机 中 连 杆 孔 、 活 赛 
孔 ， 饮 制 螺 柱 定 位 孔 ; 纺织 机 械 中 的 重要 零件 ， 印 染 机 械 中 要 求 较 高 的 零件 ， 精 密 仪 器 中 
精密 配合 的 内 孔 ， 电 子 计算 机 、 电 子 仪器 、 仪 表 中 重要 内 孔 ， 上 自动 化 仪表 中 重要 内 孔 ，7 
级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 也 和 9 级 、10 级 精密 齿轮 的 基准 轴 














在 机 械 制造 中 属于 中 等 精度 ， 在 仪 锅 、 仪 表 及 钟表 制造 中 ， 由 于 公称 矿 才 较 小 ， 所 以 属 
于 较 高 精度 范围 ， 在 农业 机 械 、 纺 织 机 械 、 印 染 机 械 、 自 行车 、 缝 幼 机 、 医 疗 融 械 中 应 用 
量 广 。 例 如 ， 检 验 IT16 级 工件 用 量规 ， 轴 承 座 衬 套 沿 宽度 方 同 的 尺寸 配合 ， 手 表 中 监 齿 
轴 ， 环 爪 拨 针 轮 等 与 夹板 的 配合 无 线 电 仪 表 中 的 一 般配 合 





IT8 





应 用 条 件 与 TT8 相 类 似 ， 但 精度 低 于 IT8 时 采用 ， 比 旧 国 标 4 级 精度 公差 值 稍 大 。 例 如 ， 
机 床 中 轴 套 外 径 与 筷 ， 操 纵 件 与 轴 ， 空 转 带 轮 与 轴 ， 操 纵 系统 的 轴 与 轴承 等 的 配合 ， 纺 织 
IT9 机 械 、 印 染 机 械 中 一 般配 合 零件 ， 发 动机 中 机 液压 肥 体 内 孔 ， 气 门 导 管内 孔 ， 飞 轮 与 飞轮 
套 的 配合 ， 自 动 化 仪表 中 的 一 般配 合 太 寸 ， 手 表 中 要 求 较 高 零件 的 未 注 公 差 的 太 寸 ， 单 键 
联接 中 键 宽 配合 太 寸 ， 打 字 机 中 运动 件 的 配合 太 才 








应 用 条 件 与 IT9 相 类 似 ， 但 要 求 精度 低 于 IT9 时 采用 ， 相 当 于 旧 国 标的 5 级 精度 公差 。 
例如 ， 电 子 仪 项 、 仪 表 中 文 架 上 的 配合 ， 导 航 仪 锅 中 绝缘 衬 套 孔 与 汇 电 环 衬 套 轴 ， 打 字 机 
中 锦 合 件 的 配合 尺寸 ， 手 表 中 公称 尺寸 小 于 18mm 时 要 求 一 般 的 未 注 公 差 的 尺寸 ,以 及 大 
于 18mm 要 求 较 高 的 未 注 公 差 尺寸 ， 发 动机 中 油封 挡 圈 孔 与 曲轴 融 轮 载 配 合 的 尺寸 


IT10 








广泛 应 用 于 间隙 较 大 ， 且 有 显著 变动 也 不 会 引起 危险 的 场合 ， 亦 可 用 于 配合 精度 较 低 ， 
装配 后 允许 有 较 大 的 间 际 ,相当 于 旧 国 标的 6 级 精度 公差 。 例 如 ， 机 床上 法 兰 盘 止 口 与 
孔 、 滑 块 与 滑 移 齿轮 、 凹 槽 等 ; 农业 机 械 、 机 车 车 箱 部 件 及 冲压 加 工 的 配合 零件 ， 钟 表 制 
造 中 不 重要 的 和 零件， 手表 制造 用 的 工具 及 设备 中 未 注 公 差 的 尺寸 ， 纺 织 机 械 中 较 粗 燃 的 活 
动 配合 ， 印 染 机 械 中 要 求 较 低 的 配合 人 尺寸， 磨床 制造 中 的 螺纹 联接 及 粗糙 的 动 联接 ， 不 作 
测量 基准 用 的 夫 轮 项 圆 直径 公差 等 








IT11 








314 


附录 C ”公差 等 级 的 选择 及 应 用 


人 


公差 等 级 应 用 范围 及 举例 


配合 精度 要 求 很 低 ， 装 配 后 有 很 大 的 间 际 ,适用 于 基本 上 无 配合 要 求 的 部 位 ， 要 求 较 高 
的 未 注 公 差 的 尺寸 极限 偏差 ， 比 旧 国 标的 7 级 精度 公差 稍 小 。 例 如 ， 非 配合 尺寸 及 工序 间 
尺寸 ， 发 动机 分 离 杆 ， 手 表 制 造 中 工艺 装备 的 未 注 公 差 尺 寸 ， 计算 机 工业 中 金属 加 工 的 未 
注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 .机床 制造 业 中 扳手 孔 和 扳手 座 的 联接 等 





IT12 





应 用 条 件 与 IT12 相 类 似 , 但 比 旧 国标 7 级 精度 公差 值 稍 大 。 例 如 ， 非 配合 尺寸 及 工序 


IT13 
间 尺 寸 ， 计 算 机 、 打 字 机 中 切 前 加 工 和 零件 及 圆 片 筷 ， 两 筷 中 心 距 的 未 注 公 差 尺 寸 





用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺寸 ， 相 当 于 旧 国 标的 8 级 精度 公差 。 例 如 ， 在 
机 床 、 汽 车 、 拖 拉 机 、 治 金 机 械 、 矿 山 机 械 、 石 油 化 工 、 电 机 、 电 右 、 仪 锅 仪 表 、 航 空 航 
海 、 医 疗 器 械 、 钟 表 、 自 行车 、 颖 幼 机 、 造 纸 与 纺织 机 械 等 机 械 加 工 零件 中 未 注 公 差 太 二 
的 极限 侦 差 
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用 于 非 配 合 尺 寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺寸 ， 相 当 于 旧 国 标的 9 级 精度 公差 。 例 如 、 冲 
IT15 压 件 、 木 模 狼 造 零 件 、 重 型 机 床 制 造 ， 当 公称 太 寸 大 于 3150mm 时 的 未 注 公 差 的 尺寸 极限 
[126 


用 于 非 配合 太 寸 ,相当 于 旧 国 标的 10 级 精度 公差 。 例 如 ， 打 字 机 中 浇注 件 尺 寸 ， 无 线 
IT16 电 制 造 业 中 箱 体 外 形 太 寸 ， 手 术 需 械 中 的 一 般 外 形 太 寸 ， 压 弯 延伸 加 工 用 太 寸 ， 纺 织 机 械 
中 木 件 的 太 才 ， 塑 料 零件 的 太 寸 ， 木 模 制 造 及 目 由 锻造 的 太 才 











用 于 非 配合 尺寸 ， 相 当 于 旧 国 标的 11 级 或 12 级 精度 公差 ， 用 于 塑料 成 形 尺 寸 ， 手 术 融 


IT17、 IT18 
械 中 的 一 般 外 形 尺寸 ， 冷 作 和 焊接 用 尺寸 的 公差 
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re 附录 了 


标准 公差 值 及 孔 和 轴 的 极限 偏差 值 
( 风 表 D-1 ~ 表 D-3) 


表 D-1 标准 公差 值 


公 差 值 
公称 尺寸 





IT4 


ITS x IT6 x IT7 x II8 TI mo x ITII | IT12 | 1T13 | 1T14 x ITI5 x IT16 | IT17 ms 























6 10 4 9 15 22 36 58 0.15 | 0.22 |0.36 |0. 58 | 0.90 
10 18 5 11 18 27 43 70 0.18 |0.27 |0.43 |0.70 |1.10 
BoE : 












50 80 8 13 19 30 146 | 74 | 120 0.30 |0.46 0.74 |1.20 | 1. 90 
80 |120 | 10 15 22 | 35 54 | 87 | 140 0.35 |0.54 |0.87 11.40 12.20 
EE EE 加 
ws 


























400 

















250 23 32 52 81 0.52 10.81 |1.30 2. 10 | 3.20 
25 36 57 89 0.57 |0.89 | 1.40 2. 30 | 3. 60 
27 40 63 97 0.63 | 0.97 | 1.55 |2. 50 | 4. 00 
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表 D-2 和 孔 的 极限 差 值 


附录 D 标准 公差 值 及 孔 和 轴 的 极限 偏差 值 

















(公称 尺寸 >10 ~315mm) (单位 : pm) 
基本 尺寸 /mm 
公差 带 | 等 级 
>10~18 | >18~30 | >30~50 | >50~80 | >80 ~120|>120 ~180|>180 ~250| >250 ~315 
+77 +98 + 119 + 146 + 174 + 208 + 242 +271 
+ 50 + 65 + 80 + 100 + 120 + 145 + 170 + 190 
+ 142 + 174 +207 + 245 + 285 + 320 
D +80 + 100 + 120 + 145 + 170 + 190 
IO + 180 + 220 + 260 + 305 + 355 + 400 
+ 80 + 100 + 120 + 145 + 170 + 190 
| +240 +290 +340 +395 +460 +510 
+ 80 + 100 + 120 + 145 + 170 + 190 
+43 + 53 + 66 + 79 + 94 + 110 + 129 + 142 
+ 32 +40 + 50 + 60 + 72 + 85 + 100 + 110 
I +75 + 162 
+ 50 + 110 
F Š + 89 + 191 
+ 50 + 110 
+240 
9 
+ 110 
+ 320 
10 
+ 110 
+88 
6 
+56 
+ 108 
7 
F + 56 
+ 137 
+ 56 
+ 186 
+ 56 
+11 + 13 + 16 + 19 +22 +25 + 29 + 32 
0 0 0 0 0 0 0 0 
人 全 本 "i 
H 0 0 0 0 0 0 0 0 
十 27 + 33 + 39 + 46 + 54 + 63 + 72 +81 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+43 + 52 + 62 + 74 + 87 + 100 + 115 + 130 
0 0 0 0 0 0 0 0 
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车 工 岗位 手册 


一 


基 本 J. 寸 /mm 


公差 市 | 等 级 
0 2250 -315 
+70 + 84 + 100 + 120 + 140 + 160 + 185 +210 
> + 110 + 130 + 160 + 190 +220 +250 + 290 + 320 
+4 +4 +4 +5 +5 
+9 + 10 + 12 +13 +16 
+14 +16 +20 +22 +25 
_- 14 _ 16 — 20 _ 22 _ 25 
_ 9 一 14 
_- 66 












_ 5 
_ 86 





= 47 
-79 





_ 36 
一 88 








表 D-3 轴 的 极限 偏差 
(公称 尺寸 >10 ~315mm) 


公称 尺寸 /mm 


公差 带 | 等 级 
>10~18 | >18~30 | >30~50 | >50~80 | >80~120|>120 ~180|>180 ~250| >250 ~315 

—80 _- 100 _- 120 _- 145 _- 170 _- 190 
一 90 一 19 一 142 _- 170 一 199 一 222 
—80 -100 —120 —145 —170 —190 
—105 —130 _ 155 _- 185 _- 216 _ 242 
— 80 _- 190 

_ 271 








_ 190 
—_ 320 
_- 190 
_- 120 一 149 _ 180 _ 220 _ 260 _ 305 _ 355 - 400 
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附录 D 标准 公差 值 及 孔 和 轴 的 极限 偏差 值 




















_ 56 
_ 108 
_ 56 
一 137 
一 90 
一 180 
一 17 
一 40 
一 17 
一 49 
一 17 
一 09 
0 
一 23 
0 
一 32 
0 0 0 
一 40 一 40 一 92 
0 0 0 
一 03 一 72 一 81 
0 0 0 
— 100 _ 115 — 130 
+21 +24 +27 
3 +4 +4 
+28 + 33 +30 
+3 +3 +4 
+43 + 50 + 56 
3 +4 +4 
+ 33 + 37 +43 
+ 15 + 17 +20 
+40 +46 + 52 
+ 15 + 17 +20 
+ 55 +03 +72 
+15 +17 +20 


车 工 岗位 手册 


一 


( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 
公差 带 | 等 级 
> 10 -18 | 218 -30 >250 313 
+20 + 24 +28 +33 + 38 +45 +51 +57 
OHETESESESETSESERE 
N +23 +28 +33 +39 +45 + 52 +60 +66 
KIFSESESESETSESEWSIEE 
+30 +30 +42 +50 +58 +67 +77 +80 
UE 
+26 +31 + 37 +45 + 52 +61 +70 + 79 
OHIE⁄IKSESESESESERE 
p +29 + 35 +42 +51 + 59 + 68 + 79 + 88 
BEd 
+36 +43 +51 + 62 +72 + 83 +96 + 108 
OEWVESEWVESESESERSIES 





注 : 标注 更 者 为 优先 公差 等 级 ， 应 优先 选用 。 
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